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Единые нормы временя и расценки на изготовление железо­
бетонных изделий я конструкций* Выпуск И. Арматурные работы 
разработаны научно-иоследоватвльокям, проектным и внедренчес­
ким центром "ХрТэнерго* ( ответственный исполнитель -  норматив­
но-исследовательская станция В 43» ответственный за выпуск -  
отдел организации и нормирования труда в стройиндустрии) а 
соответствии о приказом Минэнерго СССР от I5.08.8S В 434 
п0 состоянии и мерах по улучшению нормирования труда на строй­
ках и цредприятиях отройиндустрии".

Сборник содержит нормы времени на правку и режку арма­
турной отали, гнутье арматурных стержней и сеток» изготовление 
предварительно-напряженной арматуры» изготовление спиралей на 
навивочанх станках» сварочные работа» изготовление пространств 
веяных арматурных каркасов.

С выходом в свет настоящего сборника отменяется действие 
сборника "Единые нормы времени и расценки на изготовление же­
лезобетонных изделий и конструкций. Выпуск И. Арматурные ра­
боты", издания 1985 года.

Замечания и предложения по сборнику направлять по адресу; 
107066, Москва, Токмаков переулок, д.16, строение 2,

„ЦОТеяерго"



ОНЦАЯ ЧАСТЬ

1. В основу разработки норм времени положены следующие 
данные:

-  хрономегражные наблюдения;
-  технические расчеты;
-  технически характеристик* оборудования и механизмов;
-  результаты анализа организации труда и мероприятия по 

ее сов ерюенств ованию.

2. Нормы времени указаны в числителе и выражены в чело­
веко-часах, расценки (в рублях и копейках) рассчитаны по ча-г 
совым тарифным ставкам рабочих-сдельщиков, установленным со­
гласно приложению И 8 к приказу Минэнерго СССР от 14Л  1.86 # 6 Тб,

3. Наименование профессий и разряды работ указаны в соот­
ветствии о действующим Единым тарифно-квалификационным справоч­
ником работ к  профессий рабочих: выпуск 42 (раздел "Проя8вод- 
ство железобетонных изделий и конструкций") и выпуск 2 (раздел 
"Сварочные работы"), утвержденные постановлениями Государ­
ственного комитета СССР По труду и социальным вопросам и ВЦСПС 
от 23 июля 1984 г . В 214/14-Т и от 16 января 1995 г. М 17/2-54.

В случае внесения изменений в тарифно-квалификационный 
оправ очник, наименования профессий, разряды работ и рабочих, 
указанные в данном сборнике, должны соответственно изменяться.

4. Выполнение работ рабочими не тех разрядов (квалифика­
ции), которые указаны в сборнике, не может служить основанием 
для каких-либо изменений норм и расценок.

5. Нормами учтено время на подготовительно-заключитель­
ные работы, обслуживание рабочего места, технологические пе­
рерывы, отдых и личные надобности. Значения зуих величия,
в процентах от оперативного времени, приведены в соответствую­
щих разделах.
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В случае применения сборника хм  оплати труха рабочих 
сквозных бригад нормы времени и расценки умножать на 0,95.

6. Приведенные в сборнике пределы числовых показателей 
(длина, диаметр, вео и др.), в которых указано "до", следу­
ет понимать вхлкнятельяо.

7. Нормами предусмотрена транспортировка и подноска 
материалов, инструмента и приспособлений на заготовитель­
ных работах (разделы 1-5) на расстояние до ГО м, а при 
изготовлении пространственных арматурных каркасов -  на 
расстояние до ЗСМ.

Переменение грузов на расстояние, правтшцае учтенное 
в сборнике, следует нормировать по разделу У1 "Транспорт­
ом  работ” сборника "Нормативы времени на производство же­
лезобетонных ведений н конструкций. Выпуск И. Арматурные 
работ* издания 1964 г. Этим яе сборником следует пользо­
ваться при нормировании арматурных работ, не охваченных на­
стояна* сборником.

Перемеценке арматурных стержней, каркасе», сеток, за­
кладных деталей весом до 60 кг производится вручную, более 
60 кг - тельфером ели краном.

8. Затраты времени машнжстов кранов, нанятых на подъ­
емно-транспортных операциях, и величину норм не акивчаям в 
оплачиваются отдельно.

9. Нормы времена, указано» в таблицах наотояаего вы­
пуска, установлен! для наиболее распространенных условий 
выполнения работ. Хля других условий в выпуске приводятся 
поправочные ковффнциенга к кормил и расценкам соответствую- 
инх таблнц.
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10. Расчет норм произведен на укрупненные измерители -  
I ? арматуры и I т каркасов с учетом применения их для бри­
гад о оплатой за конечный коллективный результат труда.

11. До введения норм времени настоящего сборника необ­
ходимо привести организационно-технические условия в цехах 
и на производственных участках (организация труда* оснастка 
и др.) в соответствие с запроектированными в нормах и осу­
ществить производственный инструктаж рабочих.

12. фи внедрении на предприятиях более прогрессивной,
чем зто предусмотрено в данном выпуске, орга­

низации производства, труда, технологии работы, оборудова­
ния, машин, оснастки и т .п ., повышающих производительность 
труда рабочих, следует разрабатывать методом технического 
нормирования и вводить в установленном порядке местные нор­
мы, соответствующие более высокой производительности труда.
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ТЕХНИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ
I* Нормами настоящего выпуска предусмотрена заготовка 

арматуры и изготовление пространственных арматурных каркасов 
для изготовления железобетонных изделий и конструкций на 
предприятиях по производству сборного железобетона,оснащенных 
подъемно-транспортными механизмами, станками, ножницами, сва­
рочными машинами, приспособлениями и инструментами с выполне­
нием работ в помещениях или на открытых полигонах.

2. Нормы установлены с учетом:
оснащения рабочих мест необходим** оборудованием» 

оснасткой» инвентарем и инструментом;
выпуска продукции» отвечающей требованиям действующих 

технических условий и стандартов;
соблюдения действующих в промышленности строительных 

материалов "Единых правил техники безопасности и производст­
венной санитарии".

3. Кроме основных работ» кормами настоящего сборника 
учтены и особой оплате не подлежат:

получение задания» инструмента, инструктаж и ознаком­
ление с чертежами и эскизами;

переходе рабочих в пределах цеха» технологической 
линии» связанные с переменой рабочих мест;

подготовка инструмента» приспособлений и рабочего
места;

уборка инструмента, приспособлений и рабочего места 
с погрузкой отходов в транспортные средства;

обслуживание механизмов и уход за ними; 
мелкий ремонт оборудования и механизмов; 
ручное управление тельферами и кран-балками; 
маркировка изделий; 
сдача работ.

4. В настоящем сборнике предусмотрено использование 
мостовых кранов. При перемещении грузов козловыми и башенными 
кранами Н.вр. и Расц. умножать на 1,2.
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5. Характеристика и сортамент арматурной стали, приме­
ни ем ой при производстве арматурных работ, приведены ниже.

ХАРАКТЕРИСТИКА. АВДТУРНС*
СТАЛИ

Способ обработки Нормативный Профиль Диаметр
при изготовлении документ стали стали ,мм

I. Проволочная арматура
B-I Волочение в ГОСТ 6727-00 круглаяхолодком

состоянии
гладкая

в-a то же ГОСТ 7348-81 то же
Bp-a то же ГОСТ 8480-63 то же

2. Стерюев&я арматура
A-I Горячий ГОСТ 5781-75 круглая

прокат 380-71; 2500-71 гладкая
A-I то же

'б Ш Т 1 круглая
периоди­
ческого
профиля

A-B то же ГОСТ 5781-82 то же
ГОСТ 5781-75 то же

А-0» Упрочненная
вытяжкой

СНиО I-B 4-62 то же

A-Ib то же *0 же то же
к т - V f  Термически ГОСТ 10884-81 то жеупрочненная
k * - J то же fo  же то же
Ат-Я •иот ГОСТ 10884-81 то же
Ат-УП то n г о  же то же

-  7 -
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СОРШНГГ СШЖБЙ Ш №

А. Круглой сталя

Ншишигь- Площадь 
ныП диаметр попереч- 
стержней,мм него се - 

чтят, 
см2

Теорети­
ческая 
масса 
1м, яг

Номиналь­
ный диа­
метр
стервеней,
мм

Площадь
попереч­
ного
сечения»
см2

Теоретичес­
кая масса 
I м, кг

3 0,0707 0.0565 20 3,14 2,47
3,5 0,0968 0,076 22 3,80 2,98
4 0,1257 0,099 25 4,91 3,85
4,5 0,159 0,125 28 6,16 4,83
5 0,1963 0,154 32 8,04 6,31
6,6 0,2376 0,186 36 10,18 7,99
б 0,283 0,222 40 12,57 9,87
7 0,385 0,302 45 15,90 12,48
8 0,503 0.395 60 19,63 15,41
9 0,636 0,499 55 23,76 18,65

10 0,785 0,617 60 28,27 22,19
12 1,Ш 0,888 70 38,48 30,21
14 1.54 1,21 80 50,27 99,46
16 2,01 1,58 90 63,62 49,94
18 2,54 2



Б, КВАДРАТНОЙ СТАЛИ

Стороне Твореги- Площадь Сторона Теорети- Площадь
квадрата, чвская сечения квадрата, чвская сечения

ш  масса 1м, стержня, им масса 1м, стержня,
кг. см2 кг. см2

8 0,5 0,64
10 0,79 I
II 0,95 1,21
12 I.» 1.44
14 1,64 1,96
16 2,01 2,56
18 2,54 3,24
го 3,14 4
гг 3,8 4,84

25 4,91 6,25
28 6,15 7,84
30 7,07 9
32 8,04 10,24
35 9,62 12,25
38 11,84 14,44
40 12,56 16
45 16,9 20,25
60 19,63 25
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Сортамент лястоаей, мваллврмо*, даухтаяровой, утлов о* стаям я тру<5 
Вес I м2 а&готоакя на я стовой стала

Толцша Площадь киста,, МВ
У М 0.5 I 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Вас листа* кг
0,5 1,96 3,92 7,86 11,8 15,7 19,6 23,5 27,5 31,4 35,3 39,
1,0 3,92 7,85 15,7 26,5 31,4 39,2 47,1 55 62,9 70,6 78,
1,5 5,83 11,75 23,5 35,3 47,1 58,9 70,6 82,4 94,2 106 118
2 7,85 15,7 31,4 47,1 62,8 78,5 94,2 109 126 141 157
2,5 9,8 19,5 39,2 58,9 78,5 98 н а 137 187 177 196

• 3 11,75 23,6 47,1 70,6 94 118 141 165 188 212 235
S  * 16,7 31,4 62,8 94,2 126 157 188 220 251 283 314
1 5 19,6 39,2 78,5 117,7 187 196 235 275 314 353 392

6 23,5 47,1 94,2 141 188 235 282 330 377 424 471
7 27,5 54,9 НО 165 220 275 330 385 440 494 549
8 31.4 62,8 126 188 251 314 377 440 502 565 628
9 35,8 70,6 141 212 283 353 424 495 565 636 706

10 39,2 78,5 157 235 314 392 471 560 628 706 785
II 43,2 86,4 173 265 345 432 618 604 691 777 863
12 47,1 94,2 183 283 377 471 565 659 754 850 942



Талдом Площадь листа, м2
листа,
мм 0.5 I 2 3 4 5 6 7 - 8 9 ____Ш -

Вас листа. «Г
13 SI 102 201 306 408 610 612 717 816 920 1020
14 56 ПО 220 зэо 440 549 669 769 879 990 1099
IS 50 П8 236 363 471 589 706 824 942 1059 1177
IS 63 125 252 377 504 628 756 880 1050 ИЗО 1255
18 70.6 142 282 424 566 706 846 990 ИЗО 1270 1420
20 78.6 187 314 471 628 786 992 1092 1256 1413 1570
22 86.6 172 346 618 690 864 1070 1220 1380 1550 1725
24 94 188 376 664 752 940 1160 1320 1505 1690 1880
26 102 204 408 612 815 1040 T99Q 1430 1660 1840 2040
28 ПО 220 440 660 880 п оо 1320 1540 1760 1980 2200
30 117 236 471 706 942 1177 1418 1648 1864 2113 2355
32 126 251 502 754 1004 1256 1505 1760 2010 2260 2510
34 134 267 634 808 1068 1335 1600 1870 2140 2400 2670
36 142 283 566 850 ИЗО 1410 1700 1900 2260 2570
38 149 296 596 894 1192 1490 1790 2090 2380 2680 2980
40 157 314 623 944 1256 1670 1885 2200 2510 2830 3140



Вес Хм заготовки швеллерной к двухтавровой 
стали

Швеллеры (ГОСТ 8240- 72)

В профиля Вес Хм, кг* W профиля Вас 1м, кг.

5 4,84 ю 9,46
6,5 5,9 12 11,5
8 7,05 14 13,7

10 8,59 16 15,9
12 10,4 18 18,4
14 12,3 18а 19,9
14а 13,3 20 21
16 14,2 20а 22,7
16а 15,3 22 24
18 16,3 22а 25,8
18а IV ,4 24 27,3
20 18,4 24а 29,4
20а 19,8 27 31,5
22 21 27а 33,9
22а 22,6 30 36,5
24 24 30а 39,2
24а 25,8 33 42,2
27 27,7 36 48,6
ЭО 31,8 40 56,1
33 36,5 45 65,2
36 41,9 50 76,8
40 48,3 55 89,8

60 104
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Вес In заготовки угловой равнобокой стали
(ГОСТ 8509- 72)

t  профшг
Toonpma
стенки

мм
Вес 1м,
кг. * профиля

Толярта
стенки,

мм
Вес Хм, 
кг.

3 0,89 5.5 6,78
г 4 1.15 8 6 7,36

3 1,12 7 8,51
2,5 4 1,46 0 9,65

_ _ L 8 ___ 3 1.27 6 8,33
3,2 3 1,46 7 9,64

4 9 в 10,9
3,6 3 1,65 9 12.2

4 2,16 6,5 10,1
4 3 1,85 7 10,8

4 2,42 8 12,2
4,5 3 2,06 10 10 15,1

4 2,73 12 17,9
5 3,37 14 20,6
3 2,32 16 23.3

5 4 3,05 7 II .9
5 3,77 II 8 13,5

3,5 3,03 8 15,5
5,6 4 3,44 9 17,3

5 _4*2б 10 19,1
6,3 4 3,9 12,5 12 22,7

5 4,81 14 26,2
6 6,72 16 29,6

13



I  профит
Толщина
стенки,

ми
Вес 1м,
кг* Ш профиля

Толщина
стенки,

мм
В*с 1м,
иг.

4.6 4,87 14 9 19.4
5 6,38 10 21,6

7 б 6,39 12 2 6 ^ ...
7 7,39 10 24,7
8 8.37 II 27

16 12 29,4
5 5,8 14 34
б 6,89 16 38,5

7,5 7 7,96 18 43
8 9,02 20 47,4
9 ЮЛ
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Вес 1м ваготовкя угловой неревиобсжой стали
(ГОСТ 8610- 72)

9 профит
Тояржа
стенка,

1Ш
бес Хм9 
кг. 9 профит

Тсшфша Вес 3 
стенки* кг.

- -  ш
2,5Д,6 3 0,91 5,5 6,17
3,2/2 3 1,17 9/5,6 6 6,7

4 1,52 6 8,77
4/*,5 3 1,48 6 7,53

4 1,94 10/6,3 7 8,7
4,5/2,в 3 1,68 в 9,87

4 2,2 10 12,1
5/3,2 3 1,9 6,5 8,98

4 2,49 11/7 7 9,64
5,5/3,6 3,5 2,48 8 10,9

4 2,81 7 II
5 3,46 8 12,5

6,3/4 4 3,17 12,5/8 10 15,5
5 3,91 12 18,3
6 4,63 8 14,1
8 6,03 14/8 10 17,5

7/4,5 4,5 3,98 9 18
6 4,39 16Л0 10 19,8

7,5/5 5 4,79 12 23,6
6 5,69 14 27,3
8 7,43 10 22,2

8/5 5 4,99
6 5,92 I8/II 12 26,4
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рлэда первый

ПРАВКА Я РЕЗКА АШТУШШ СГАДИ

Раздел вкатает нормы в рем ем м расценки на правку 
и резку арматурной стали на п рави льн о-от резных стакх&х, 
иоступанцей на завод в бухтах, и разку стерыневой стали 
на яриводных станках.

Техническая характеристика автоматических 
превильмо-отрваных станков

Покаааталк Тип станка
С-ЗЭ8А 0-780 ; CMI-I42A 10-356

Диаметр вмвртяяеиой 
стали, мыv - .... 1 ■

гладкой 4-10 3-10 4-16
периодического „ _пробили

Максимальна* длина
отрезаемых стержней, 
мм 8000 8000 9000
Скорость подачи я правки, и/миме 40 35-60 30-60
Модность електрс- двигаталя, кет

ПОДО* - 4,8 2
правки я раап 10 7 7
механизма очистки - I

Габаритные ра8мерм,мн
дккна 7600 1790 12050
мирима 860 1050 1256
высота 890 760 I486

Вас, яг 064 1080 4700

“ К  *



Техжческая характеристика станков дм  резки 
стартовой арматуры

Показатели Тин станка
С-370 С-44ЭД СМ-3002 СМК-322А

Наибольший диаметр 
разрезаемой стали ,iei

марки С?,3, От,5 40 70 - -
загс, 18Г2С 28 40 40 40

Число розов В МИН. 33 4 I0-I5 43
Мощность
электродвигателя,

7,6 5,5 7,5КВТ 3
Наибольшее рабочее
давлении гидравлической 
системы* кгс/см2 65 300 -
Габаритные размеры,им

длина 1068 £660 П90 1525
мирика 445 640 410 690
высота 765 1155 845 850

Веса кг 456 1000 450 1220

Организация труда
1. Правка к резка арматурной стам производится на 

автоматических станках непрерывного действия типа С-3384, 
Ш-759, ОШ-142А и ЙО-358, резка -  на приводных станках типа 
С-370» СМ-3002 и Ш8-322А.

2. Нормами времени учтена оргаииаада труда >при 
которой:

станки оборудованы одним бухтадерматеаем, столам с 
роликами, приемный «ехобам, передвижным упором и мерной 
линейнМ;

установка бухт на вертушку правихьне-от резного станка 
производится краном ям тельфером. Допускается установка

- I? -



бухты вручную, ВВС бухты при этом ив должен прививать
100 кг*;

-  бухты я арматурные стержни заранее доставляются 
в цех к складируются на расстоянии не болев 10 метров от
станков;

* установка и вари одическая замена плавек в реисущих 
нсжей производится наладчикам оборудования;

-  рабочий обслуживает один станок, при обслуживании 
одним рабочим двух или болев станков применяется поправочный 
коэффициент, указанный в примечании к параграфу 2-1 ;

-  арматурная сталь режется пучками, количество штук 
в каждом пучке приведено ниже*

Жарка
стали

Диаметр стали, »
3 4 6 6-8 10-12 14-18 20 22 я

. боже, _
Количество штук • пучке

ст.з 26 20 14 6 6 3 2 I
СТ.6 - 4 2 I I
Э5ГСI8I2C - 3 I I I

Регламентированные вегреты времени

Виды аатрат Время в процентах от оперативного

Иодгот овител ьно-эаялвчителъная
работа 3,5
Организационно-техническое
обслуживание рабочего места 5,2
Отдых и личные надобности И .2

Итоге: 19,9

-  18 -



5 2-1. ПРАЙСА И РЕЗКА СТАЛИ НА АНГШАГИЧЕСКИХ 
СТАШСАХ

Схема организации рабочего места

\
\ 2

4

1

1 -  бухтодерясатель,
2 -  правильно-отрезной станок,
3 - предохранительное устройство,
4 - место арматурщика.

Состав работы
Установить бухту на вертушку, снять скрутки и запра­

вить конец арматуры в барабан. Отрегулировать плашки» 
Установить механизм резки на заданную длину стеркией. Произ­
вести правку и резку арматурной стали.

Исполнитель 
арматурщик 3 разряда

Нормы времени и расценки на 1т нарезанной стали

Диаметр стали, мм, до
3 4 5 6 8 ю 12 14 16

м 6.4 4.8 3.3 2.1 1.3 1.2 0,9 О.В
5-36 4-03 3-02 2-08 1-32 0-81,9 0-75,6 0-56,7 0-50,4

а б В Г д е Ж э и
Примечания: I . При правке и резке стали одновременно на двух

и более станках Н.вр, и Расц. умножать на 0,7,
2. При правке и резке арматурной стали периоди­

ческого профиля Н.вр. и Расц. умножать на 1,2,

-  19 -



§ 2-2. РЕЗКА АНЛАТУРНСЁ СТАЛИ НА ПРИБСДШХ 
СТАНКАХ

Схема оргаиизах^т рабочего места

J* стенок для резки арматурной стали, 
-  роликовый стол со стеллажом,

3 -  разметочная линейка,
4 -  передвижной упор,
5 -  место арматурщика 2  разряда,
6 - место арматурщика 2 разряда,
7 -  контейнер

Состав работы
Установить упор на заданный размер резки. Извлечь 

стержни из пачки и уложить их на рольганг. Выровнять концы 
стержней между собой. Отрезать стержни. Уложить отрезанные 
стержни в контейнер.

Исполнители Длина отрезаемых стержней,м
до 3 более 3

Арматурщик 2 разряда - I
Арматурщик 2 разряда I I
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Нормы времени и распадки на 1т нарезанной стали

Диаметр 
стержней 
мм, до

Длина отрезаемых стержней, м, до
’ 0,2 0,5 I 2 3 4 5 7 9 Более 9

3 7,6 7 6,2 5,4 3,8 2 ,9 . 2,5 2 1,7 1 ,5 . I4*33 3~9Э 3-53 3-08 2-17 1*65 1-42 1*14 0-96,9 0-85,5

4 6,8 5,8 4,8 ± .5_ 3.5 2,4 2,1 1,7 1.5_ 1,4 23*88 3-31 2-74 2*56 2-00 1-37 1-20 0*96,9 0-85,5 0-79,8

1 5 5,8 5,2 4,6 4,2 2.9 2,3 2___ 1,6 1,4 1,3 3
ю 3-31 2-96 2-62 2*39 1-65 I-3I I-I4 0-91,2 0*79,8 0-74,1

, 6 5,5 4,8 4.4 4 _ 2.6 2,1 !•£_ 1,5 1 * з _ 1,2 43-14 2-74 2-51 2-28 1-48 1*20 1*08 0-85,5 0-74,1 0-68,4

8 4,3 3.9 3,8 ЗЛ 2.5 2 1,8 1,4 1,2 1Л 52-45 2-22 2-17 1-77 1-42 1*14 1*03 0-79,8 0*68,4 0-62,7

10 3,3 3*7 3,2 2,7 2 1,7 I i i - 1,3 IЛ 1 62-17 2-11 1-82 1*54 I-I4 0-96,9 0*79,8 0-74,1 0-62,7 0-57

12 3,4 ЗЛ 2,6 2,4 1.6 1,4 1,3 1,1 I___ 0,96 7
1*94 1-77 Г-48 1*37 0-91,2 0*79,8 0*74,1 0-62,7 0*57 0-54,7

% 3 г Я а ж 3 и к *



Диаметр
степеней,---- —
мм, до 0,2

Длина отрезаемых стержней, м, до
0,5 3 5 7 более 9

I

в
1

14

1 6

1 8

2 0

22

25

28

32

2.9
1-65
2.7
1-54
2.6
1-48
2 ,5 .
1-42
2,4
1-37

2,6
1-48
2,5
1-42

ы
1-37
2.3 
I-3I
2 ,2
1-25
2 ,1

1-20

2  _

Т-14
1 .3  

1-03

2 * 5

1-42
2,4
1-37
2,3
I-3I
2 ,2

1-25
2 ,1

1-20

2
I—14
1,9
1-08
1,7
0-96,9

2
I—14
1,9
1-08
1 ,8

1-03
1,7
0-96,9
1,6
0-91,2
1,5
0-85,5
1,4
0-79,8
1,3
0-74 Д

1,6
0-91,2
1,5
0-65,5

ь ±
0-79,8
1,3
0-74 Д
1 ,2

0-68,4
1Д
0-62,7
0,95
0-54,2
0,9
0-51,3

I___
0-57
0,95
0-54,2
0,9
0-51,3
0,81
0-46,2

ы _____ 1,3 1,1 7 0,95
0-79,8 0-74 Д 0-62Д 0Д7 0-54,2
1,3 1,2 I 0,95 0,9
0-74 Д 0-68,4 0-57 0-54,2 0-51,3
1,2 1Д 0,9 0,8 0,75
0-68,4 0-62*7 0-51,3 0-45,6 0-42,8
1Д I 0,85 0 Д5 О Д

0-62,7 0-57 0-48,5 0-42,8 0-39,9

0-51,3
0,85
0-48,5
0,3
0-45,6
О Д

0-39,9

0,8
0-45,6
0 ,75 
0-42,8
од
0-39,9

0,7
0-39,9
0,65 
0-37 Д
0,6
С-34,2

0,65 
0-37 Д

о д
0-28,5

О А .
0-34,2 0-28,5 0-22,8

8

9

10

11

1 2

1 з
0-34,2

14

15

ж



Диаметр Длина отрезаемых стержней, м* Д О

мм, до 0,2 0,5 I 2 3 4 5 7 9 более 9

36 1,2 и I___ 0.7 0,6 0,4 0,35 £Л.. is
0-68,4 0-62,7 0-57 0-39,9 0-34,2 0-28,5 0-22,8 0-20 0-17,1

40 I___ 0.9 0,8 0,6 0,5 0,4 0,35 0.3 0,25 -р
0-57 0-51,3 0-45,6 0-34,2 0-28,5 0-22,8 0-20 0-17,1 0-14,3

а б В г д е ж 3 И к №

I
гоw
I



РАЗДЕЛ ВТОРОЙ
ГНУТЬЕ АЯШУНШ СТЕРШЕЙ И СЕТОК

Настояний раздел включает нормы времени и расценки
на гнутье арматурных: стержней на приводных и ручных станках* 
изготовление монтажных петель и  полухомут о» на станках 
местного изготовления и гнутье сеток на приводных станках.

Техническая характеристика гибочных 
станков

А* Станки для гнутья стержней

Показатели Тип станка
C-I46A С-564

Диаметр изгибаемой арматуры»мм
из стали до 40 до 70

0 *5 до 32 до 60
Вещность электродвигателя» квт 2,8 6,5
Габаритные размеры»мм

длина 775 2015
ширина 806 1530
высота 670 860

Пес, кг 454 2087

В* Станки для гнутья монтажных петель и 
подух омутов (местного изготовления)

Показатели______ _ еначение

Диаметр изгибаемых стервеней» мм 
%сле ходов шатуна ш минуту 
■ясность электродвигателя* квт 
Габаритные размеры» мм длина

ширина 
высота

3-12
Ю-20
2-8

19X0
640

1100
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Б. Станки для гнутья сеток

Показатели Тип станка
725IA OE-5I6A

Наибольший диаметр изгибаемых 
стержней класса А-Ш,мм 10 12
Максимальное количество 
изгибаемых стержней, жт. ЭО 34
Производительность гибов
в час до 150 _

Наибольший угол гнутья,градус 
Длина изгибаемой сетки,мм

135
3000-6000 2000-3600

Организация труда
Гнутье арматурных стержней предусмотрено на станках 

C-I46A и С-564.
Нормой времени и расценками учтена оргаиизадая 

работ при которой:
-  арматурные сетки и стержни поданы и ухожены в 

непосредственной б ли» ости от стайка;
-  рабочие места оборудованы роликовыми столами 

(по обе стороны от станка);
* станки оборудованы мерными линейками, на которые 

наносятся метки при гнутье первого размеченного стержня;
* станки имеет комплект сменных упоров» осевых и 

изгибающих пальцев и несколько пар шестерен, которые могут 
меняться в зависимости от диаметра изгибаемой арматуры;

* нарезанные по размерам ровные стержни подаются и 
укладываются в пределах рабочего места (не более 10 метров 
от станка);

* гнутье стержней производится пучками, количество 
одновременно изгибаемых стержней в пучке приведено в 
таблице.

25



Диаметр стеркней, 
ММ, до б 8 10 12 16 22 40

Количество стерж­
ней в пучке, изги­
баемых за один 
раз ю 8 6 5 3 2 1

~ гнутье стержней на ручных станках производится в 
исключительных случаях при небольяих объемах работ.
Диаметр стержней не должен превышать 12 мм. Количество 
одновременно изгибаемых стержней на ручных станках приведено 
ниже*

Диаметр стержней, 3 
мм, до 4 & 6 8 10 12

Количество изги­
баемых стержней в 
пучках 7 6 б 4 3 2 I

-  гнутье монтажных петель и п олух омутов из арматурных 
стеркней диаметром от 3 до 12мм производится на высокопро­
изводительных пневматических иди механических станках. 
Конструкодя станков позволяет производить 3-5 отгибов в 
стеркне за один рабочий ход. Длина стеркней для монтажных петел 
петель от 0,8 до 1,3 м.

Для гнутья сварных сеток используются станки 725IA, 
Ш-516А, а также станки местного изготовления. На этих 
станках производится гнутье сеток длиной до Эи. При гнутье 
сеток более Зм к основной секции станка комплектуют допол­
нительную.

-  26 -



Регламентированные затраты времена

Виды затрат времени Нормативы в %  от оператив­
ного времени

Прдготэвитеды10-захл1гатахьнал
работа
Организаф ©нно-техническо* обслуживание рабочего места
Отдай я личные надобности

3,2

5,1 
И ,5

Итого: 19,8
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5 2-3, ГНУТЬЁ АВШУРНОЙ СТАЛИ 
А* На приводных станках

Схема организации рабочего места

1 - станок для гнутья арматуры,
2 - роликовые столы со сплошными настилами,
3 -  стеллаж для стержней,
4 -  место арматурщика 3 разряда, 
б - место арматурщика I разряда.

Состав работы
Разметить места отгибов стержней. Согнуть стержни 

по заданной конфигурации. Уложить согнутые стержни на 
стеллаж или контейнер.

Исполнители Длина стержней,м
ДО 1,5 более 1,5

Арматурщик 3 разряда I I
Арматурщик I разряда . I

28



Нормы воомени и расценки на 1-тэнну арматуры
Таблмш I

Длина
стес*-
аей,м*
.10

Число 
отгибе 
в одне 
стетн

Диаметр стержней, мм4 ДО
м 3
;е 4 5 в 8 10 12 14 16 20 25 32 40

I 20 16.5 14 и 7.4 5.9 4.9 4.1 3.5 г. 9 2.5 2,1 1.3 I12-60 10-40 8-82 6-93 4-66 3-72 3-09 2-58 2-20 1-83 1-58 1-32 I-I3

г 24 21 17 14 8.8 7.1 5.9 4.9 4,1 3,5 3 2.6 2.2 2
1 15-12 13-23 10-71 8-82 5-54, 4-47 3-72 3-09 2-58 2-20 1-89 1-64 1-39
й  0,5 3 29 25 20 17 II 8,6 7 5.9 4,9 i l l 3.6 3.1 2.6 3
1 18-27 15-75 12-60 10-71 6-93 5-42 4-41 3-72 3-09 2-58 2-27 1-95 1-64

4 31. 27 21 18.5 I L И .5 10 8 6 5,4 §>£ 5 4*8 419-53 17-01 13-23 II-66 9-45 7-24 6-30 5-04 3-78 3-40 3-28 3-15 3-03
5 37 28 23 20 16.5 15.5 12 10 2*5 6 6.9 5.6 2x2 523-31 17-64 14-49 12-60 10-40 9~Т> 7-56 6-30 4-72 3-78 3-72 3-53 3-47

I 15 II 9.2 7.7 5.9 4,6 3.7 3 2,8 2*4 2.2 1.9 1,6 6
х 9-45 6-93 5-80 4-85 3-72 2-90 2-33 1-89 1-76 I—51 1-39 1-20 1-01

г 18 14 II. 9 6.8 5.5 4.5 3.6 3*3 3 _ 2,8 2.4 L 711-34 8-82 6—93 5-67 4-28 3-46 2-84 2-27 2-08 1-89 1-76 I-5I 1-26
а б S Г д а Ж а И ч Л ч н п



Продолжение таблицы X

Длина Число Диаметр стеркней,мм, до
стерж­ней,м*
до.

этгиоов-----
В. ОДНОМ 3 стержне 4 5 6 8 10 12 14 16 20 25 32 40

3 21 17 13 II 8.3 6.6 5,4 4,4 4,2 3.6 3.4 3 2.5 8
13-23 10-71 8-19 6-93 5-23 4-16 3-40 2-77 2-65 2-27 2-14 1-89 1-38

I 4 25 20 16 13 10 8 6,4 5,3 5 4.4 4.3 4.1 4_ 9
15-75 12-50 10-08 8-19 6-30 5-04 4-03 3-34 3-15 2-77 2-71 2-58 2-52

5 30 23 19 16 12 9.5 7,7 6,4 6_ 5.3 5.2 4.9 4.8 10
1 18-90 14-49 11-97 10-08 7-56 5-99 4-85 4-03 3-78 3-34 3-29 3-09 3-С2

8 I II 8.1 6.8 4.2 3,4 2.9 2.5 2.3 2 1.6 1.5 1.4 II
1 6-93 5-10 4-28 3-59 2-65 2-14 1-83 1-58 1-45 1-26 1-01 0-94,5 0-88,2

2 14 II 8.6 7.2 5.4 4,4 3.7 3.2 М 2.4 £д2 2 1,9 12
8-82 6-93 5-42 4-54 3-40 2-77 2-33 2-02 1-76 I-5I 1-32 1-26 1-20

1,5 3 17 13 II 8.9 6,9 5,5 4.6 3.6 3.2 2.9 2.6 2.6 2,4 13
10-71 8-19 6-93 5-61 4-35 3-47 2-90 2-27 2-02 1-83 1-76 1-64 I-5I

4 20 16 13 II 8.4 6,7 5.5 4.4 3.9 3.6 3.4 3.3 3,2 14
12-60 10-08 8-19 6-93 5-29 4-22 3-46 2-77 2-46 2-27 2-14 2-08 2-02

5 24 19 15 13 10,5 8,3 6.5 5.3 4.8 4.7 4.6 4.3 4,2 15
15-12 11-97 9-45 8-19 6-62 5-23 4-10 3-34 3-02 2-96 2-90 2-71 2-65
а б В Г д е X 3 И К Л м н W



Продолжение таблицы I

Длина Число Диаметр стержней, мм, до
стерж- отгибов ■■ ■ ------------- -----------------------------------------------------------
ней,м, в одном з 
до стесясне 4 5 6 8 10 12 14 16 20 25 32 40

I 9 ,9 7 ,3 6,1 5,1 3,8 3,1 2 ,6 2,2 2,1 1,8 1,5 Ь * i s
5-69 4-20 3-51 2-93 2-18 1-78 1-50 1-26 I-2I 1-04 0-86 £ 0 -80 ,,5 0-74 ,8

2 12.5 9,9 'Ы 6,5 4 ,9 4 3,3 2*9 2*5 2,2 2 1,8 L 2  I ,
7-19 5-69 4-43 3-74 2-32 2-Э0 1-90 1-67 1-44 1-26 I-I5 1-04 0-97,8

2 3 15.5 12 9,9 8 6,2 5__ 4,1 3,2 2,9 2 £ 2 .5 2 ,3 18
8-91 6-90 5-69 4-60 3-56 2-88 2-35 1-84 1-67 1-50 1-44 1-32 1-26

■ 4 18 14.5 12 9,9 7,6 6 5 4 З д5 3,2 3,1 3 19
В 10-35 8-34 6-90 5-69 4-37 3-45 2-88 2-30 2-01 1-84 I-7S 1-72 1-67

| 5 22 17 13,5 JL . 9 ,5 7 ,5 5,8 4 ,8 4 ,3 4,2 4,1 3,9 i S  го
12-65 9-78 7-76 6-90 5-46 4-31 3-34 2-76 2-47 2-42 2-35 2-24 2-18

I 3.9 6.6 5,5 3*4 2 .8 2,3 2 1.9 L 3 1,3 1,2 Ы  21
5-12 3-80 3-16 2-64 1-96 IH5I 1-32 I-I5 1-09 0-92 0-74,8 0-69 0-63,2

2 ,5  2 II 8 ,9 6,9 5j9 3J6 3 2,6 2,3 2 1,8 1,5 ±Л  22
6-32 5-12 3-97 3-39 2-53 2-07 1-72 1-50 1-32 I-I5 1-04 0-92 0-86,2

3 14 II 3,9 7,2 5,6 1*§ 3,7 2 ^ 2,6 2,3 2,2 2,1 —  23
8-05 6-32 5 1 2 4-14 3-22 2-59 2-13 1-67 1-50 1-32 1-26 I-2I I-I5

а б о г д е ж э и к л м н *



Продолжение таблицы I
Длина Число Диаметр стержней, мм, достат­ней',м, до

ОТГН0ОВ ----В ОДНОМ остезше 4 5 6 8 10 12 14 16 20 25 32 40
4 16 13 II 8,9 6,8 5,4 4,5 3,6 3,2 2,9 2,8 2д2 2,6 24

о 9-20 7-48 6-32 5-12 3-91 3-10 2-59 2-07 1-84 1-67 I-6I 1-55 1-50
<., Q

5 20 15 12 II 8,5 6,7 5,2 i*3 3,9 3,8 3,7 3,5 3,4 2511-50 8-62 6-90 6-32 4-89 3-85 2-99 2-47 2-24 2-18 2-13 2-01 1-96
I 7,6 5,9 5,1 4,3 3,1 2,3 ы 1,5 1,4 1*3 1,2 1,1 I £6

1 4-37 3-39 2-93 2-47 1-78 1-32 0-97,8 0-86 ̂  0-80,5 0-74 Э0-69 0-63,2 0-57,5
И 2 9,3 7,2 6 5,2 3,7 2,8 2,1 1,8 1,6 1,5 1,4 1,3 1,2 27
t 5-35 4-14 3-45 2-99 2-13 I-6I I-2I 1-04 0-92 0-86,2 С-80 £0-74,8 0-€9

3 3 II 8,6 7,2 6,3 ± л 3,4 2,5 2,1 2 ы 1,8 1,6 1Л 286-32 4-94 4-14 3-62 2-64 1-96 1-44 I-2I I-I5 1-09 1-04 0-92 о-ао,5
4 13 10,5 8,6 7*5 5,4 4 2,9 2,5 2,4 2,3 2,2 2 Д 2 297-48 6-04 4-94 4-31 3-10 2-30 1-67 1-44 1-38 1-32 1-26 I-2I I—15
5 16 12,5 10 8,9 6Г5 4,8 3,5 3,2 3 2,9 2,8 2,7 2,6 309-20 7-19 5-75 5-12 3-74 2-76 2-01 1-84 1-72 1-67 I-6I 1-55 1-50

а б в г Д е ж 3 и к л м н



Продолжение таблицы I

Длина Число Диаметр стершей, мм, до
стер*- отгибов — — -------— -------- -— — ------  1 .......  ■'— " 1 w '...... ....... г 1  ---------
ней,м, в одном 3 4  5  6  в 10 12 14 16 20 25 32 40
до стержне ________  ___ ________________ ___________________ ,__________ -_______

I 6 ,5 5.4pWlftWfer»* 4,6 3,8 2.6 2
3-74 3-10 2-64 2-18 1-50 I—15

2 7,8'*Т,чЛ»1 1-4 6,5 5,5 4,6 3,1 2,4
4-48 3-74 3-16 2-64 1-78 1-38

3 9 ,3"ттЛь т 134̂ n«dmrvw 6 f6 5,5 3,6щшитгм»1
2,9

5-35 4-48 3-HO 3-16 2-07 I —67

4 II 9 ,5 7,8 6,6 4 j3  _ 3,5
в-зг 5™46 4-48 3-80 2-47 2-01

5 13,5 11,5 9,6 7,8 5 4,1
7-76 6-61 5-52 4-48 2-88 2-36

1,5 1.4 1,3 1.2 i . i«■мряамн- твтЛтт* 1 0.9 ЯТ
0-86,2 0-80,5 0-74,8 0-69 0-63,2 0-57, 5 0-51,9

1.8 1.5 1,4 1.3 1.2 1.1 I 321-04 0-86,2 0-80,5 0-74,8 0-69 0-63.2 0-57,5
2,1 1.8 1.7 1,5 1,3 1,2 1.1 33I-2I I 04 0 - 97,8 0-86,2 0-74,8 0-69 0-63,2
2.5 2.1 2 1.9 1.8 1.6 1.4 341-44 I-21 I-I5 1-09 1-04 0-92 0-80,5
3 2.5 2.4 2 .3  2.2 2,1 2 351-72 1-44 1-38 1-32 1-26 I-2I I —15

5

5,5 4*3 +% ГЧ 3 .... 2 T3 1,6 1,4 1.3 1.2 I .I 0.9 0 .8
3-16 2-47 2-13 1-72 1-32 0-92 0-30, 5 0-74.8 0-69 0-63,2 0-57, 5 0-51,8 0-46
6,7 5,2 4*4d «sFlW'» 3,6 2J3 2 1,5 1,4 1.3 1.2 i . i I 0 ,9
3-85 2-99 2-53 24)7 1-61 1-15 0-86,2 0-80,5 0-74.8 0-69 0-63,2 0-57 £0 -51 ,8
8,1 6*3 Я 4,3 3,4**тЯ*ш"* 2.4•WMPW 1,8 1*1 L i  i*3 1,2 T т TX ,1 x__
4-66 3-62 3-05 2-47 1-96 1-38 1-04 0-86,2 0-80,5 0-748 0-69 0-632 0-57,5

36

37

383



Продолжение табдшм I

Длина Чисхг» 1*

1 стержней» мм. Дотгеш- ней, м Д2__ ,В ОДНОМ остетне ° 4 5 6 3 10 12 14 16 20 25 32 40

4 9.6 7.5 6,4 5.2 4 2.9 2.1 1.6 1*5 1.4 1,3 1*2 L1 395-32 4-31 3-68 2-99 2-30 1-67 I-2I 0-92 0-86,2 0-80,£) 0-74,8 0-69 0-63,2W 5 12 9.2 7.5 6.3 4.8 3.5 2,5 2 1*2 1,8 1*£ LI 1*1 406-90 5-29 4-31 3-62 2-76 2-01 1-44 I—15 1-05 1-04 0-92 0,86.2 0-80,5

1 I 4.8 3.8 3.2 2.6 2 1.4 1.3 1.2 1*1 I 0*2 0̂ 3 0*2 41
£ 2-76 2-19 1-84 1-50 I—15 0-80,5» 0-74,13 0-69 0-63,2 0-57,£> 0-51,8 0-46 0-40,2
• 2 5.8 1*5 3.8 3 2.4 1.6 L i 1*3 1.2 ы I 0.9 0JE а ?3-34 2-59 2-19 1-72 1-38 0-92 0-80,5 0-74,8 0-69 0-63,2! 0-57,5 0-51В 0-16

6 3 7,1 5.4 4.5 3.7 2.9 2 1.5 1.4 1.3 1.2 LI Т 0*94-08 3-10 2-59 2-13 1-67 I-I5 0-86,2 0-80,5 0 1 4* * CD 0-69 0-63,;2 0-5750-51.8
4 6,3 6.4 5.4 4.4 3.5 2.4 1,6 1.5 1.4 1,3 1.2 1*1 1 444-77 3-68 3-10 2-53 2-01 1-38 0-92 0-86,2 0-80,5 0-74,8 0-69 0-63,2 0-57,5
5 9.6 7.5 6.4 5.3 4.1 2.9 2.3 1.6 1.5 Li 1.3 1.2 Li 455-52 4-31 3-68 3-05 2-36 1-67 1-32 0-92 0-86,2 0-80,£) 0-74,8 0-69 0-63,2

6 6 В Г д 6 Ж 3 И К Л М Н if



Продолжение таблицы I

Длина Число 
стеряс- отгибов —  
ней,м , в одном п 
до стержне

Диаметр стержней, мм, до

5 6 В 10 12 14 16 20 25 32 40

I 4 3,3 2,9 2,2 1,7 ы 1,2 хд X 0,9 0,8 У  М 462-30 1-90 1-67 1-26 0-97,8 0-7430-69 0-63,2 0-57,5 0-517 0-46 0-40 £0-34,5
2 5 3,9 3*2 2J3 2 1,5 ы 1,2 1,1 I 0,9 0.8 0,7 4?

2-88 2-24 1-84 I-6I I—15 0-862 0-74,8 0-69 0-63*2 0-57̂ 0-51,7 0—46 С-40,2
7 3 6,2 4,6 3,8 3,1 2,5 1,7 1Л 1,3 ХД 1,1 X 0.9 0.8 №3-56 2-64 2-19 1-78 1-44 0-97 8 0-80,5 0-74,8 0-69 0-63 2 0-5?,5 0-51,7 0-46

1 4 7,2 5,5 4,6 3,7 3 2.1 1,4 1.3 1.2 1,1 L_ L9 49
изчл 4-14 3-16 2-64 2-13 1-72 I-2I 0-86,2 0-80,,5 0-74,8 0-69 0-63,2 0-57,5 0-51.7
1 5 2*2 6,2 5,5 4,5 3,8 2,5 2 1,5 1.4 1,3 1,2 Li L 504-43 3-66 3-16 2-59 2-18 1-44 I-I5 0-86,2 0-80,5 0-74 Э0-69 0-63£ 0-57,5

I 3.7 3 2,5 2 1,5 1Л Li I. 0,9 0,8 0,7
2 13 1-72 1-44 I—15 0-86,2 0-69 0-63,2 0-57,,5 0-51,7 0-46 0-40,2 0-34̂ 0-28,8

з г 4,3 3,3 2,9 2,4 1,8 1д1 1,2 1 д I_ 0.9 0.8 0,7 0,о сф
2-47 1-90 I-6I 1-38 1-04 0-80,5 0-69 0-63,2 0-57,5 0-517 0-46 0-402 0-34,5

3 5,4 3,9 3,2 2,7 2,2 1.6 1,3 1А 1,1 I 0,9 0.8 0,7 53
3-10 2-24 1-84 1-55 1-26 0-92 0-74,8 0-69 0-63.2 0-57.5 С-51.70-46 0-40.2

6 я ж к



Продолжение таблицы

Длина Число Диаметр степеней, мм, до
стегн- отгибов — .- — ------- —....—..-... ..............................—,М, В ОДНОМ ъ гтегжне 4 5 6 В 10 12 14 16 20 25 32 40

4 6,2 4 ,7 3 ,9 3,1 2 ,8 1,9 1,4 1 ,3 1,2 1,1 I 0 ,9 54
S 3 7о6 2-70 2-24 1-73 1451 1-09 0 -80 , 5 0-74 ,3 0-69 0 -632  0 -5 7 ,5  0 -5 1 3 0 -4 6

5 6 ,7 5,1 4.7 3,3 3 ,4 2 ,3 1,9 1,4 1^3 1,2 1,1 I 0 ^  55
3-85 2-93 2-70 2-18 1-96 1 - Х I -09 0 -8 0 ,5  0 -7 4 ,8  0-69 0 -63 ,2  0-57 3  0 -5 1 ,5

I 3,4 2 ,6 2,1 1 ,7 1,4 1,1 I 0 ,9 0 ,6 0 ,7 0 ,6 0 ,5 9 Л  56
1-96 1-50 I -2 I 0 -97 , 8 0 -8 0 ,5  0 -6 3 ?  0 -5 7 ,5  0 -5 1 ,8  0-46 0 -402  0-34 ,5  0 -28  Э 0 -23

2 3 ,7 2 ,9 2 ,4 2J 1 ,5 1,2 и I 0 ,9 0 ,8 0 ,7 0 ,6 0 J
2-13 1-67 1-38 I-2 I 0 -86 ,2  0-69 0-63 , 2 0-57 ,5  0 -51 , 6 0-46 0^40,2 0-34 3 0 -2 8 ,3

9 3 4,1 3 ,2 2 ,6 2 ,3 1 ,9 1 ,5 1,2 1,1 тА 0 ,9 0 ,8  в 0 ,7 М  58
2-36 1-84 1-15 1-32 1-09 0 -8 6 ?  0-69 0 -6 3 ,2  0 -57 , Ъ С -513 0-46 0 -40£  0 -3 4 ,5

4 5 ,3 4 3,3 2 ,5 2 ,3 1 ,8 1 ,3 1,2 и I 0 ,9 0 ,8 SL2 5е
3-05 2 - Х 1-90 1-44 1-32 1-04 0*74, со о А. 0 -63 ,2  0 -5 7 р 0-51 ,9 0-46 0 -40 ,2

О 5 ,8 4 ,2 4 3 ,2 3 2 1 ,8 1 ,3 1,2 и I 0 ,9 60
3-34 2-42 2 - Х 1-84 1-72 I —15 1-04 0-74 ,8  0-69 0 -633  0-57 ,5  0-51 £ 0-46

а б в г д е ж 3 и к л м И $



Продолжение таблицы I

Длина Число Диаметр стержней, мм, до
стер*- отгибов -------— — — — — — — ------------ -------- -------------->------------------------—— - —  ---------------------
'с1в/ ‘,ы' 3 4 5 6 0 10 12 14 16 20 25 32 40

I з л 2,3 1,9 I «5 1,3 I 0 ,9 0 ,8 0,7 0 ,6 0 ,5 0,4 (L2 61
1-78 1-32 1-09 0-86,2 С-74,,8 0-575 0-51 f8 0-46 0-40,,2 0-34£0-28,8 0-23 0-17,2

2 3,2 2.5 2*1 1.9 1,4 х л X 0,9 0 ,8 0,7 0 ,6 0 ,5 0*4 eg
1-64 1-44 I-2I 1-09 0-80,5 0-6320-57, 5 0-51.6  0-46 0-4020-34, 5 0-2830-23

10 3 м 2,7 2.3 2 1,6 1,3 1Л 0*9 0 ,8 0,7 0,6 (L§ 63
2-07 1-56 1-32, I-I5 0-92 0-74р 0-63,2 0-57,5 0-51,,8 0-46 0-40, 2 0-34 3 0-28,8

t 4 4*5 3 ,3 2 .7 2,2 1.9 Х,6 1,2 i . i X 0*9 0 ,8 0,7 0*6 64
%
»

2-59 1-90 1-55 1-26 1-09 0-92 0-69 0-63,2 0-57,5 0-5100-46 0-40 2 0-34,5
5 5,4 3,7 3.3 2 ,6 2 ,4 1,9 1,6 1.2 х л I 0 ,9 0.8 (L2 65

3-10 2-13 1-90 1-50 .1-38 1-09 0-92 0-69 0-63,2 0-57£  0-51, 8 0-46 0-40,2

т 2,3 2 1.5 1.3 1.2 0.9 0,8 0.7 0,6 0.5 0*4 0.3 £*£ 66
I-6I I —15 0-92 0-74,8 0-69 0-51,,8 0-46 0-40,2 0-34,5 0-2800-23 0-1720-11,5

II 2 3 ы 1.9 1*6 1.3 I 0,9 0.8 0.7 0.6 0,5 0.4 2*3 67
1-72 I-2I 1-09 0-92 0-74,8 0-57 50-51,8 0-46 0-40,2 0-34.5 0-28,8 0-23 0-17,2
ЗЛ 2.2 2.1 1.9 1.4 1*2 I 0,9 0.8 0.7 0,6 0.5 (Li 68
I—18 1-26 I-2I 1-09 0-80,.5 0-69 0-57,,5 0-51,.8 0-46 0-4020-34,5 0-2880-23
а 6 В г д е ж 3 И Я Z N! н *



Продолжение таблицы I

Длина 
стегяс 
не?
22-

Число Диаметр стержней, мм, до
1 JVi'Y
I, В ОДНОМ 3

отешне 4 5 6 8 10 12 14 16 20 25 32 40

4 3,8 2,8 2,2 1,9 1,6 1,5 U  I 0,9 0,6 0,7 М  У  69
II 2-18 I-6I 1-26 1-09 0-92 0-862 0-63,2 0-57,5 0-51,8 0-46 0-40,2 0-34 ̂ 0-28,8

5 5 3,3 2,8 2,1 1,9 1,8 1,4 1,1 I 0,9 OjB 0,7 0,6
2-68 1-90 I-6I I -21 1-09 1-04 0-80,5 0-63,2 0-57,5 0-518 0-46 0-40£ 0-34,5

I 2,5 1,8 1,3 1,2 1,1 0,8 0,7 0,6 0.5 0,4 0,3 0,2 CJl 7I
1-44 1-04 0-74, 8 0-69 0-63,2 0-46 0-40,2 0-34,5 0-28,8 0-23 0-17,2 0-110 0-05,8

2 2,8 1,85 1,6 1,3 1,2 0,9 0,8 0,7 0,6 0,5 0,4 0,3 0j2 72
I-6I 1-06 0-92 0-74,3 0-69 0-51 § 0-46 0-40,2 0-34,5 0-28 00-23 0-17 j2 0-11,5

3 3 1,9 1,8 1,5 1,3 и 0,9 0,3 0,7 0,6 0,5 0,4 0,o
1-72 1-09 1-04 0-86,2 0-74,,8 0-630 0-51,8 0-46 0-40,2 0-34р 0-28,8 0-23 0-17,2

4 3,2 2,2 1,9 1,7 1,5 1,2 I 0,9 0,8 0,7 0,6 0,5 0,4
1-34 1-26 1-09 0-98,8 0-86,2 0-69 0-57,5 0-51,8 0-46 0-40,20-34.5 0-28 0 0-23

5 4,6 2,9 2,3 1,8 1,7 1,3 1,2 I 0,9 0,8 0,7 0,6 QJ5
2-64 1-67 1-32 1-04 0-97,,8 0-7400-69 0-57,5 0-51,8 0-46 0-40,2 0-3400-28,8

I
8

1 2

Примечание. При числе отгибов более пяти Н.вр. и ?&сп- строк с пятью отгибами умножать 
на 1,1 на каждый следующий отгиб.



Б. На ручных станках

Охша организации рабочего места

1 * верстак с ручным станком для гнутья,
2 ~ контейнер длл заготовок стержней,
3 * контейнер для готовке изделий,
4 - место арматурщика.

Состав работы
Разметить места отгибов стержней. Произвести гнутье 

стержней с периодической проверкой отгибов по шаблону. 
Уложить стержни в контейнер.

Исполнителя Длина стержней, м
до 1,5 более 1,5

Арматурщик 2 разряда 

Арматурщик I  разряда
I I

I



Нормы времени и расценки на X т арматуры
Таблица 2

Длина Число Диаметр стервеней, мм, до
стерк- отгибов ----------------------------------------- --------------------------------

t9Mf в одном 
стешне 3 4 5 6 8 ю 12 14

I 25 20 17 13,5 9,1 7,2 6 5 I
14 “25 I I -40 9-69 7-70 5-19 4-10 3-42 2 85

0 ,5
2 29 26 21 17 II 8 ,7 7,2 6 2

16-53 14-82 11-97 9-69 6-27 4-96 4-IQ 3-42

3 32 28 23 19 12,5 10*5 8 ,6 7,2 3
18 24 15-96 I3 -II 10-83 7-12 5-98 4-90 4-10

I 21 15д6 13 II 8 ,3 6,4 5,2 4,2 4
11-97 8-89 7-41 6-27 4-73 3-65 2-96 2-39

2 25 19,5 15,5 12,5 9 ,5 7,7 6 ,3 5 5
14-25 XX-I2 8-84 7-12 5-42 4-39 3-59 2 “85

I
3 29 24 18 15,5 11,5 9 ,2 7,6 6*2 6

16-53 13-68 10-26 8-84 6-56 5-24 4-33 3-53

4 35 28 22 18 14 II _ 9 7,4 7
19-95 15-96 12-54 10-26 7-96 6-27 5-13 4-22

5 42 „ Э2_ 27 22 17 13 II 9 8
23-94 £8-24 I d- 39 12-54 9-69 7-41 6-27 5-13

в б в г Д е ж 8 *



Продолжение таблицы 2

Длина
стер*-
ней,м*
до

Число Диаметр стержней* ш  до
6 одной 
стешне 3 4 5 6 8 ю 12 14

I 17,5 13 I I 9 6.6 5.4 4,8 3,9 9
7-41 6-27 5-13 3-76 3-08 2-74 2—

2 22 17.5 13,5 I I . 5 8,5 6.9 5,6 5 10
12-54 9-98 7-70 6-56 4-84 3-93 3-19 2-85

1.5 3 27 20 17.5 14 I I 8.7 7,3 I I
15-29 11-40 9-98 7-90 6-27 4-96 4-16 3-25

*м 4 32 25 20_ 17,5 13 10.5 8,7. 7 12
1 18-24 14-25 I I  40 9-98 7-41 5-98 4-96 3-99

5 38 30 24 21 16.5 13 10 8,4 13
21-66 17-10 13-68 11-97 9-40 7-41 5-70 4-79

I 15.5 I I . 5 9.6 8 6 4.9 4,1 3,5 14
8-45 6-27 5-23 4-36 3-27 2-67 2-23 1*91

2 19,5 15.5 12 10.3 7.7 6.3 5,2 i*_6 15
2 I I  63 8-45 6-54 5-61 4-20 3-43 2-83 2-51

3 24 19 15.5 12.5 9.8 7.9 6,5 5 16
13-08 10-36 8-45 6-81 5-34 4-30 3-54 2-73

4 28 23 19 15.5 12 9.5 7,9 6,3 I?
15-26 12-54 10-36 8-45 6-54 5-IB 4-3Q 3-43
а 6 В Г д е ж 3



Продолжение таблицы к

Длина
стерт-
ней»м,
до

Число Диаметр стеркней» мм, ДО
в.одном 
стешне 3 4 5 6 8 ю 12 14

2 5 27_ 21 19 15 12 9.2 7.6 18
19-08 14-72 11-45 10-36 8-18 6-54 5-01 4-14

1 15 11 S.3 7.8 5,7 4.7 3,9 3,4 19
8-18 6-00 5-07 4-25 3 -II 2-56 2-12 1-85

2 18.5 15_ I I . 5 10 7.4 6.1 5,1 4,4 20
> 10-08 8-18 6-27 5-45 4-03 3-32 2-78 2-40
о 2»5

3 24__ 18.5 15 12 9,5 7.6 6,2 4,9 211 13-08 10-08 8-18 6-54 5-18 4-14 3-38 2-67

4 27 22 18.5 15 I I . 5 9.1 7,8 6,1 22
14-72 I I -99 10-08 8-18 6-27 4-96 4-14 3-32

5 34 25 20 18.5 14.5 I I 5 А 7,3 23
18-53 13-62 10-90 10-08 7-90 6-00 4-80 3-96

3 I I I . 5 8.9 7.7 6.5 4.7 3.5 2.6 2.2 24
6-27 4-85 4-20 3-54 2-56 I-9 I 1-42 120

а б В Г д в Ж з *



Продолжение таблицы 2

Длина Число Диаметр стержней» мм. до
етеож- отгибов -  
ней,м, в одном 
л о стешне 3 4 5 6 8 10 12 14

2 14 I I . 9 7.8 5 J 4,2 ЗД 2 ,7 - 25
7-63 6-00 4-90 4 25 2-78 2-29 1-69 1 4 7

3 16.5 13 II 9 .5 6,9 5,1 3,8 3,2 26
3 8-99 7-08 6-00 5-18 3-76 2-78 2-07 1-74

4 19.5 15,5 13 I I 8Л 6__ 4,4 3,8 27
10-63 8-45 7-08 6-00 4-41 3-27 2-40 2-07

1
а  5 24 18.8 15 13.5 9,8 7,2 5,3 1*§ 28
С*3 13-08 10-25 8-18 7-36 5-34 3-92 2-89 2 62

I 9.8 8.1 6.9 5.7 3.9 3__ 2,3 2 Д 29
5-34 4-41 3-76 З-П 2-12 1-64 1-25 I—14

2 11̂ 5 9.8 &3 6.9 4 ,7 3,6 2 ,7 _ 2,3 30
6-27 5-34 4-52 3-76 2-56 1-96 1-47 1-25

4
3 14 12 2.9 8,2 5,4 4,4 ЗД 2 ,7 31

7-63 6-54 5-40 4-47 2-94 2-40 1-69 1-47

4 16.5 14 12 9.9 6.4 5,3 3 ,8 3 ,2 32
8-99 7-63 6-54 5-40 3 4 9 2-89 2-07 1-74

5 20 17 14,5 12 7,5 6,1 4 ,5 3 ,8 33
10-90 9-26 7-90 6-54 4 “09 3-32 2-4 5 2-07

& б В г Д е ж е £



Продолжение табдида 2

Число стер»- отгибов 
ней,м, в одном до с го акне

Диаметр стершей, мм, до

8 1 0 12 14

5-45

6.5
3-54

2,4
I-3I
3 _

1-64

34

35

5 3
5-18 4-30 3-54 2-78

3,6 2,7
1-96 1-47

2,3
1-25

36

I
46-
■**
I

4 14,5 л 9,6 7,8 6 4,3 3,2 2.4 37
7-90 6-00- 5-23 4-25 3-27 2-34 1-74 I-3I

5 18 14 II 9,5 7,2 5,3 3,7 3 36
9-81 7-63 6-00 5-18 3-92 2-89 2-02 1-64

I 7.2 м 3*9 3 2 Д 2_ 1,8 33
3-92 З-П 2-62 2-12 1-64 I-I4 1-09 0-98 Д

6 2 8.2 6,8 L 2 4.6 3.6 L i 2 Д 2 40
4-74 3-71 з-п 2-51 1-96 I-31 I-I4 1-09

3 10x5 в д«fntmnw* 6,8«МипмЬ» 5,6 ■± А 3___ 2,3 2 Д 41
5-72 4—4-1 3-71 3~05 2-40 1-64 1-25 I—14

а б в г д а X 3 f



Продолжение таблицы 2

Длина Число 
стер*- отгибов 
ней,и, в одном 
до стешне

Диаметр стержней, ММ, до

3 4 5 6 8 10 12 14

4 12^5 9 .6 8 .1 6 .6 5 .3 3 .6 2 .4 2 .2 42
6 -a i 6-23 4-41 3-60 2-89 1-96 I -3 I 1-20

6
5 11*5 II 9.6 6 6 .2 4 .4 3 .5 2 ,4 43

7-90 6-00 5-23 4-36 3-38 2-40 I -9 I I -3 I

I а б в Г д е ж э
4*\Л
1



В* На с т а н к а х  д л я  и з г о т о в л е н и я  монтажных 
п е т е л ь  и я  о лух  ом утов

С хема о р г а н и з а ц и я  раб о ч е г о  ы в е т а

С хем а
раб  оты 
с т а н к а

1 - станок для изготовления т т т ь  и пояухоыутод,
2  ~ к о н т е й н е р  д л я  стерж н ей *
3  - к о н т е й н е р  д л я  п е т е л ь *
4 - месте арматурщика.

С о с т а в  р аб о ты

В клю чить с т а н о к .  П о д ать  с т е р ш и  в  ги б  о ч н о*  

у с т р о й с т в о .  П р о и зв е с т и  г н у т ь е  с т е р ш е й ,  Уходить го т о в ы е  
и з д е л и я  в к а с с е т у  ыт к о н т е й н е р .

Исполнитель 
арматурщик 2 разряда.

-  46 -



Н о р ш  в р ш е ш  к расцен ки  на I  т  п етел ь
Таблищ 3

Диаметр стержней, ММ, до
6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 28 32

7.6 5.5 4.1 3 2,2 1.6 1.3 1.2 0.72 ML м& 0,45
4-33 3-14 2-34 I-7I I 25 0-91,2 0-74,1 0-68,4 0-41 0-35,9 0-31,4 0-25,7

а б 3 Г Д » Ж э И К Л и

г



I  r a m s  а р м а т у р н ы х  о етос и плоских
КАРКАСОВ НА П Р И В О Д А  СТАНКАХ 

Схема организафи рабочего места

X - станок для гнутья сеток к плоских каркасов,
2 -  место складирования сеток и каркасов,
3 - место складирования гнутых сеток и каркасов,
4 - рабочие места арм&турдосов.

Состав работы
Уложить сетку на стол гибочного станка* Разметить 

места отгибов* Произвести гнутье изделий по разметке.
Снять изделия со станка и уложить в штабель или контейнер.

Исполнители:
арматурщик 2 разряда - 2.
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к .  На гидравлических стайках 
Норам вредят я расценки на I т ивдеяиИ

Таблица I

* !■»» *т п
Данна Кош- Вес счткя нам плоского каркаса, кг, до
сетки
к-ко

чвство ~ ~  
отгибов I 1,5 г 2.5 3 3.5 4 4,5 5 6 7 8 9

I 4*3 5*4 4*2 i d 4 3.8 3.6 2*4 3.2 2.9 2*2 2.5 2.2 I
3-99 3-08 2-74 2-51 2-28 2-17 2-05 1-94 1-82 1-66 1-54 1-42 1-25

1.5 г 9.3 8 7,3 5*2 4*з 8*2 5.6 5*3 5 4.6 4.2 3*2 м г
5-30 4-56 4-16 3-82 3-99 3-36 3-19 3-02 2-85 2-62 2-39 2-II 1-94

* 3 13.5 И .5 10.5 9.3 8.6 8 2*6 7.2 6.8 6.2 5*9 _ 5 4.6 3
$ 7-70 6-56 5-98 5-ао 4-90 4-56 4-33 4-10 3-88 3-53 3-36 2-85 2-62
%

I L i- 4 £ 4*§ 4 £ 4*8. 4*5 4.3 3*3 3*5 L 2 2.9 2.6 4
4-22 3-70 3-14 2-96 2-74 г-57 2-45 2-28 2-17 2-00 1-82 1-65 1-48

3 г 2*1 7.9 7.6 7 4*2 6*3. 5*2 $*5_ 5.2 4*2 4*2. 3*8 5
5-99 5-19 4-50 4-33 3-99 3-82 3-59 3-36 3-14 г-96 2-68 2-39 2-17

3 14x5- 13 И 10_ 9.4 8.8 8.3 7.8 7.4 6*8 6.3 4*2 4 . 6
8-27 7-41 6-27 6-70 5-36 5-02 4-73 4-45 4-22 3-88 3-99 3-25 2-85

В 6 В Г д 9 Ж 9 Я X Я И н »



Лродсшгвние табдиш I

Джина Кохи- Бес сетки иди плоского каркаса» кг» д о
сетки чество .................... . ........ ............ —........- - ......... .... .......
и .до отгибов I 1,5 2 2.5 3 3,5 4 4.5 5 6 7 В 9

I 8.6 7.4 6*7 6 5.3 JL 1 * 2 4.5 4.1 м 3.4 **о 7
4-90 4-22 3-82 3-42 3-19 3-02 2-85 2-68 2-56 2-34 2-11 1-94 I-7I

б 2 II.5 10 9Л 8*4 7*9 1 Л 7 ... 6.6 6.3 £ » § 5.2 4.7 и 8
6-56 6-70 5-19 4-79 4-50 4-28 3-99 3-76 3-59 3-31 2-96 2-68 2-45

3 16 13*5 12.5 II 10.5 10 9 8.5 8 7.4 6.8 6.2 5,5 9
9-12 7-70 7-13 6-27 5-96 5-70 5-13 4-84 4-56 4-22 3-88 3-53 3-14

1 а 6 в г Д е я 3 и к ж ы И *
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Продолжение та&ипр I

Даяна Коня- Вес сеток щщ плоского каркаса, кг, до
и.ло «гябов 10 12 14 17 20 25 30 50 75 100 125 150

I

1.5 2

L S
ы »
2.8
1-80

L 4  L 2  £*98 2*25 2 J 8  2*84 0 J 9  2*68 £*5 £ * »  0.29
0 - 79,8 0-68.4 0-55,9  0-54,2 0-50,2 0-47,9  0-45 0-38,8 0-28,5  0-20 0-16,5

L .9 . I i§  1*5 1*4 1*3 1*2 1*1 £*8 2*53 0*44
1- 20 1-00 0-91,2 0-85,5  0-79,8  0-74,1 0-68.4 0-62,7 0-45,6 0-30,2 0-25,1

ю
и

3
1

З Д .
2-17

3
1-71

2*5
1-43

2.1 2 1.9 1 .8  
1-20 1-14 1-08 1-03

1*7 1*4 1*1 0*75 0.62 
0-96,9 0-79,8 0-62,7 0-42,8  0-35,3

12

Я
• I 2,2

1-25
1.7 1.4 1 ,3 1.2 I tI I 
0-96,9 0-79,8 0-74,1 0-68,4 0-62,7 0-57

fi*94 ft*81 QA £,42 0.35 
0-53,6 0-46,2 0-34,2 0-23,9 0-20

13

3 2 3.2
1-82

2^5
1-43

2*1
1-20

Ы  LL. i i§  1А. 1.2 о ,9  0 .6  о .5  
0-96,9 0-91,2 0-85,5  0-79,8 0-74,1 0-68,4 0-51,3 0-34,2 0-28,5

14

3 i a L -
2-30

3 ,3 .
1-88

2 .8
1-60

2 .3  2 .2  2 1,9 
I -31 1-25 1-14 1-66

1.8  1.6 1.2 Q.82 0.62 
1-03 0-91.2 0-68,4 0-46,7 0-35,3

15
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продолжение таблицу 1

Длина Коли- Вес сетки или плоского каркаса, кг, доЯп , ЧС W4 3U
и*до отгибов 10 12 14 17 20 25 30 50 75 100 125 150

I 2,5
1-42

2
I-I4

1,8
1-03

1.7
0-97

1,6 1,5 1,2 1,1 0,96 OjTL 0»4Q 0.42 
0-91,2 0-85,5 0-68,4 0-62,7 0-54,7 0-39,9 0-27,4 0-23,9

16

6 2 3.5
2-00

2.8
1-60

2.4
1-37

2
I-I4

1,9
1-08

1.8
1-03

1.7 1,6 1.4 I 
0-96,9 0-91,2 0-79,8 0-57

0.66 0.57 
0-37,6 0-32,5

17

3

ЧЛ ■ 11 '

4,6
2-62

3.6
2-05

3
I-7I

2.5
1-42

2,4
1-37

2.3
I-3I

2.2 2 1,7 1,3 
I 25 I-I4 0-96,9 0-74,

0.88 0,75 
Д 0-50,2 0-42,8

18
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В. На гшевматичвских станках 
Норны вренши ш расценки ш  I т изделий

Т& бж ти р . 2

Длина Коки- 
сетки .чество 
и «до отгибов

V ОДНОЙ I
сетке

1,5 2

Вес сетки иди п ло ско го  каркаса , кг, до

2,5 3 3 .5 4 4.5 5 6 7 6 9

I 5.7 4.9 U 4 3.6 3.4 м 3.1 2.9 2.6 2*4 2.2 2— I
3-25 2-79 2-45 2-28 2-05 1-94 1-82 1-77 1-65 1-48 1-37 1-25 I-I4

1,6 2 8.4 7.2 6.6 6 5.7 5,3 5 1*8 1*5 1*1 3*8 М 3.1 2
4-79 4- 1 0 3-76 3-42 3-25 3-02 2-85 2-74 2-57 2-34 2-17 1-86 1-77

* 3 12 10.5 9.5 8.4 7.7 7.2 6.8 6.5 & I 5.6 5.3 1*8 U . 3о»и»
I

6-84 5-98 5-42 4-79 4-39 4-Ю 3-86 3-70 3-48 3-19 3-02 2-74 2-34

I 6.7 5.9 5 1*2 4.3 4.1 3*2 3.6 3.4 3.2 2.9 2.6 2*1 4
3-82 3-36 2-85 2-68 2-45 2-34 2-22 2-05 1-94 1-82 1-65 1-48 1-37

3 2 9.5 м 7.1 6.8 6дЗ 6 5.3 5 1*2 4.2 3.8 2*1 5
5-42 4-67 44)5 3-88 3-59 3-42 3-25 3-02 2-85 2-68 2-39 2-17 1-94

3 13_ I I .S 2*9 9_ а.5 7.9 7.5 7 6.7 6.1 5.7 5.1 1*5 6
7-41 6-56 5-64 5-13 4-84 4-50 4-28 3-99 3-82 3-48 3-25 2-91 2-56

а б Я Г Д 6 X 5 И К Л м н *



Продолжение таблицы 2

Длина Коли- Бес сетки или плоского каркаса» кг, дс
сетки, честв о

в одной I 
сетке

1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 6 7 8 9

1 7.7 6.7 6 5.4 5 4.8 4.5 4Т2 4 3.7 3,3 3,1 £*2 7
4-39 3-82 3-42 3-08 2-85 2-74 2-57 2-39 2-28 2-II 1-88 1-77 1-54

6 2 10.5 9 8.2 7,6 7.1 6.8 6.3 5.9 5.7 5.2 4.2 4.2 М  8
5-98 5-13 4-67 4-33 4-05 3-88 3-59 3-36 3-25 2-96 2-68 2-39 2-22

1 14.5 12 II 10 2*3 9 8.1 7.6 7,2_ 6.7 6.1 5.6 ■L- 9сп 3 *>»
1

8-27 6-84 6-27 5-70 5-42 5-13 4-62 4-33 4-Ю 3-82 3-48 3-19 2-85

а 6 в Г Д е ж э И к л ы н W



Продолжение таблицы 2

Длина Коли- 
сетки,чество , 
и* до отгибов 

а одной 
сетке

Вес сетки или плоского каркаса, кг, до

10 12 14 17 20 25 30 50 75 100 125 150

I У  L 3  L I  Ш  М 5  £*79 0*76 £*71 0*61 0145 0,31 0.26 
0-912  0-74,1  0 -62 ,7  0 -50 ,2  0 -48 ,4  0-45 0 -43 ,3  0 -4 0 ,5  0 -34,8  0 -25 ,7  0 -17,7  0 -14 ,8 10

1 ,5  2 2 .5
1-42

1 .9
1-08

1 ,7  1 .5  1 ,4  1 ,3  1 .2  I .I  0.99 0.72 С,48 0 ,4  
0 -96 ,9  0 -8 5 ,5  0 -7 9 ,8  0-74,1  0 -68 ,4  0 -62 ,7  0 -56 ,4  0-41 0 -27,4  0 -22 ,8 II

, 3
\Л

3.4
1-94

2 .7
1-54

2 .3
I-3 I

1*9 1*8_ 
1-08 1-03

1 .7  1*6 1 .5  1 .3  0.99 0 .68 Q.56 
0 -96 ,9  0 -91 ,2  0 -8 5 ,5  0-74,1  0 -56,4  0 -38 ,8  0 -31 ,9 12

' I 2
I-I4

1 .5  1 .3  I .I  I 
0 -8 5 ,5  0-74,1  0 -62 ,7  0-57

0.94 0 .9  0 .85 0 .73  0.54 0 .38  Q.32 
0 -53 ,6  0 -51 ,3  0-48,4 0 -41 ,6  0 -30 ,8  0 -21 ,7  0 -18,2 13

3 2 L 2
1-65

2 .3
I-3 I

1 .9
1-08

У  У  i l l  У  У  ы  0,81 0.54 0 .45  
0 -91 ,2  0 -8 5 ,5  0 -79 ,8  0-74,1  0 -68 ,4  0 -62 ,7  0 -46,2  0 -30 ,8  0 -25 ,6 14

3 м
г-17 I-7 I

2 .5  
I 42

2 .1  2 
1-20 I-I4

iiJ L  1*2 1*6 1*4 U  0,74 0.56 
1-03 0 -96 ,9  0 -91 ,2  0 -79 ,8  0 -62 ,7  0 -42,2  0 -31 ,9 15

а б В * Д « *  9 и к л и



Продолжение таблицы £

Длина Коли-
ЫгДО отгибов 

В ОДНОЙ
о т * * *

10 12

I 2.2
1-25

1 .8 .
1-03

6 Z 3.2
1-82

2.5
1-42

1
8

3 4.1
2-34

3.2
1-82

I о п

Вес сетки или плоского каркаса, кг, до

14 17 20 25 30 50 75 100 125 150

1.5 1.4 1.3 1.2 1.1 0.99 0,86 0.63 0.43 ОдЗЗ.
0-85.5 0-79,8 0-74,1 0-88,4, 0-62/7 0-56,4 0-49 0-35,,9 0-24,5 0-21,7
2.2 1.8 1.7 1.6 1.5 1.4 1.2 0.9 0,59 0.51
1-25 1-03 0-96,9 0-91,2: 0-85,!> 0-79,8 0-68,4 0-51,,3 0-33,6 0-29,1
2.7 2j4 2.2 2.1 2 1.8 1.5 1.2 0.8 0.68
1-54 I 37 1-25 1-20 I-I4 1-03 0-85,!5 0-68,,4 0-45,(з 0-38,8

р с т у ф х ц ч а д
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раздел трш й

ЙЗГОТСВЖНЙ1 ПРВДВАБГШЫШ НАПРЯГАЕМОЙ АРМАТУШ

Наст ода?й раздел содержит норны времени и расценки
на:

- упрочнение арматурных стержней вытяжкой на 
специальный установках;

-  электротермическое упрочнение стержней на машинах
ЭТУ;

-  высадку анкерных головок на стержнях на специаль­
ных машинах или модерюсвкров&ккых стыкосварочных машинах 
МСР и МОМУ;

-  опрессовку втулок на концах стержней на машинах 
МО-4 или модернизированном прессе 0-445;

-  сварку стержней о отрезками напряженной арматуры 
на стыкосварочных машинах МСР и МСМУ»

Техническая характеристика применяемого 
оборудования

А. Машины для упрочнения арматурных стержней 
вытяжкой

Показатели
Единица
намерения

Марка установки
СМ-513 6597С 670IC/2A

Максимальное усилие 
растяжения т 60 70 70
Максимальный диаметр 
стержня им 36 40 40
Длина стержней мм 24000 6000-6400

Ж х »
Производительность шт/ч 18 25 8-16
Ход поршня мм 800 - -

-  5? -



Б, Установки для термического упрочнения арматуры

Показатели
Единица Тип установки

~ Ж 1 — а

Общая установленная 
мощность трансформатора KS& ISO
Дазленив на зажимах 
Диаметр упрочняемых

кг/см2 5-6

10-16стержней
Джина упрочняемых

мм

6-12стержней ы
Производительность
стержней шт/час 90-100
Температура нагрева для 950°Сзакачки градус
Охлаждающая среда водяная ванна
Температура нагрева для 
отпуска 380°С.
Габариты: длина мм 9000-I200C

ширина мм 4110
высота мм 1670

Sec кг 6000

В. Машины для образования высаженных анкерных гояово*

Показатели Единица Тип 
камврени* а к ш ~

установки
6Э360С/Х..„ „ ,

В*|д арматурной стали Стержневая арматура
периодического провидя 
0 10-55 0 I0S5

Джина стержней:
максимальная мм 6510 6610
минимальная мм 5590 5590

Количество стержней, на
которых одновременно проча1 — Таедят высадку я г X X

Производительность стержней жт 100-120 60-80
час
Установленная мощность кшш 70 70
Масса к г 2360 2400

58



Г. Пневматический пресс МО-4 для опрессовки 
втулок на стержнях арматурной стали

Показатели Единица
измерения кем

Усилие обжатия т 150
Диаметр

арматурных стержней мм 10-22
втулки (максимальный 
наружный) мм 50
шлиндра пневматического
привода мм 414

Давление воздуха кг/см2 8
Ход поршня мм 230
Расход воздуха м3/мин 1.6
Производительность машины

число циклов в час fit 300
вес КР 990

Организ&фя труда
I* Упрочнение арматурных стержней вытяжкой произво­

дится на специальных стендах» оборудованных приспособления­
ми» гидравлическими домкратами и насосом.

Контроль за натяжением осуществляется по показателям 
отпарированных манометров и по удлиненно стержней. Арматур­
ные стержни укладываются на стенд при помощи подъемных меха­
низмов или вручную и закрепляется одним концом в упорах» а 
другим -  в захватах натяжной ста тут. Стержни длиной овыке 
20 м вытягивается за два хода поршня с перестановкой упора* 
Стержни снимается со стенда вручную или с помощью механичес­
кого сбрасывателя.

2. Электротермическое упрочнение арматурных стержней 
производится на епецналькых иамнах ЗГУ-1 и ЭТУ-1А.

-  59 -



Процесс упрочнения стержней на втих установках 
полностью автоматизирован, за исключением укладки стершей 
ш зубчатый транспортер.

3* Высадка анкерных головок производится поочередно 
с обоих сторон стержней на машинах МШУ к MCF с заменениш 
нтодитвш зажимом на упор или одновременно с обоих сторон 
стержня на специальных машинах ШЖ-Х28 и 6596G/I *

4. Опрессовку шайб на стержневой арматуре производят 
на гидравлическом прессе С-445 или пневматических машинах 
МО-4.

Внутренний диаметр отверстия шайб должен быть на 
1-2 ш  больше диаметра стержней*

Регламентированные затраты времени

Виды затрат Время ш процентах 
от оперативного

Псдгот ояительн^заюшчктельная 
работа 4 .1
Органиа а т  ош ŝ -техш ч©с&ое 
обслуживание рабочего места 3 ,3

Отдых и личные надобности 10.9

Итого: 18,3
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s 2-5 ВЫСАДа АНКЕТНЫХ ГШШЖ

А. Высадка анкерных головок на стержнях для закрепления их на упорах форм или стендов на стыкосв&рочных машинах

1 - машина стыковой электросварки с модернизированным
контактом»

2 -  роликовый стол,
3 -  контейнер для стершей»
4 -  неразъемный подвижной контакт»
5 -  зажимной контакт,
6 -  опорная щайба»
7 -  об рабатываемый стержень»
8 -  место сварщика арматурных сеток и каркасов.

Состав работ»
Одеть шайбу на конец стержня. Подать стершею» ко 

рольгангу под контактный зажим машины. Зажать стержень. 
Произвести высадку головки. Снять стержень и уложить в 
контейнер. Подать стержни на стол краном» предварительно 
развернув пакет на 180°. Повторить все onepatpm и произвести 
высадку головок на другом конце стержня.

Исполнитель
Сводок арматурных сеток и каркасов 3 разряда.
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Нормы времени и расценки на I т стержней Таблице I

Дайна 
стержней» 
*. ДО

Диаметр стержней, мм, до
10 12 14 18 20 22 25 28 32 36

7 5.4 4,5 3,9 3_ 2,6 2,3 1,9 1,8 1,5 1,3 I
3-40 2-84 2-46 1-89 1-64 1-45 1-20 I-I3 0-94,5 0-81,9

10 3,8 3,2 М 2,1 1.8 1.6 1,3 1,2 I 0,9 2
2-39 2-02 1-76 1-32 I-I3 I-OI 0-81,9 0-75,6 0-63 0-56,7

13 2,8 2,4 2.1 1,6 1,4 1.2 I 0,95 Я Л 0,7 3
Т-76 I-5I 1-32 I-OI 0-88,2 0-75,6 0-63 0-59,9 0-Ь0,4 0-44,1

17 2,4 1.8 1.6 1.2 1,1 0,95 0,78 0,73 0,62 0,53 4
I-5I I-I3 1-Ш 0-75,6 0-69,3 0-59,9 0-49,1 0-46 0-39,1 0-33,4

19 2___ 1.7 1.4 1,1 0,96 0,85 1L2L 0,65 о. (а 0,48 5
1-426 1-07 0-88,2 0-69,3 0-60,5 0-53,6 0-44,1 0-41 0-34,6 0 -Х ,2

25 1,5 1.3 I .I 0.89 0*22 0,64 0,53 0,49 0,42 0,36 6
0-94,5 0-81,9 0-69,3 0-56,1 0-45,4 0-40,3 0-33,4 0 -Х ,9 0-26,5 0-22,7

а 6 В Г Д е X и 1C W



Высадка анкерных головок одновременно на об 
концах стержне* на установка (ЯЖ-128 Щ }

^  Схем* органяв&цми рабочего мост*

1 -  ансадэчно-зажкмное устройство,
2 -  сбрасывающее устройство,
3 * контейнер да* стержней,
4 -  приемный коток,
5 -  рабочее место сварщиков арматурных сетах ц

каркасов.

Состав работы
Подать стержень под электроды емсадошю-з*1Шыного 

устройстве. Одеть щвйба на концы стерасшь Пронзает® 
вмоадку головок одновременно с двух сторон. Сбросить 
отеркекь & контейнер.

Мспвхгттегш!
Сварок арматуркнх сеток к каркасов 3 разряда -  £*



Нормы временя к расценки на I т стержней
Таблиц Z

Дкина Диаметр стержней, ш, до
и д ожитом , 
* %  ДО 10 12 14 18 20 22 25 28 32 36

? 3,3 2.5 L§ 1.6 1.4 1.3 1.2 I _ 0*94 I
2-08 1-58 1-32 I-I3 1-01 0-88,2 0-81,9 0-75,6 0-63 0-39,2

10 2.4 1.8 1.5 1.2 I.I I 0,9 0,83 0.71 0.65 2X-5I I-I3 0-94,5 0-75,6 0-69,3 0-63 0-56,7 0-52,3 0-44,7 0-41
‘ 13 1 .8 1.4 1.2 0.94 0.85 0,78 0.71 0,63 0,54 0.51 3
2 1-13 0-88,2 0-75,6 0-59,2 0-53,6 0-49,1 0-44,7 0-39,7 0-34 0-32,1

' р 1.4 I 0.89 0,72 0.65 0.54 0,52 0,49 0.42 0.38 40-86,2 0-63 0-56,1 0-45,4 0-41 0-34 0-32,8 0-30,9 0-26,5 0-23,9
19 1.2 0.9 0.78 0.65 0.58 0.52 0.47 0,43 0.38 0.34 50-75,6 0-56,7 0-49,1 0-41 0-36,5 0-32,8 0-29,6 0-27,1 0-23,9 0-21,4
25 0*21. 0.6 0.49 0.45 0.4 0,36 0,33 0.29 0.26 60-59,2 0-45,4 0-37,8 0-30,9 0-28,3 0-25,2 0-22,7 0 -2 0 ,8 0-18,3 0-16,4

а б В Г д е X 3 И к «1



В* Высадка анкерных головок на стержнях 
на стыкосварочных ышнинах МСИУ, МСР

I - машина для стыковой электросварки,
Z -  роликовый стол,
3 -  рольганг,
4 -  контейнер для стержней,
5 -  контактные зажимы,
6 * обрабатываемый стержень,
7 -  место сварщика арматурных сеток ж каркасов,

Состав работы
Подать стержень под контактные зажимы машины. Зажать 

произвести высадку головки* Освободить стержень от зажимов, 
переместить по рольгангу, высадить головку с другой стороны 
Снять стержень и уложить в контейнер.

Исполнитель
Сварщик арматурных сеток и карнизов 3 разряда,

65 -



Норме врешемм к расценки яа I т арматуры
Табашт 3

Джина Диаметр стержней, ш » до

*4 ДО 10 12 14 18 20 22 25 28 32 36

7 5Х2 4 .3 3.8 2.8 2 .5 2,2 2 1.7 1.4 1.2 I
3-28 2-71 2-39 1-76 1-58 7-39 1-26 1-07 0-88,2 0-75,6

10 4.1 3.4 2,9 2 1.9 1.7 1.5 U L  О Л 2
2-58 2-14 1-83 1-26 1-20 1-07 0-94,5 0-88,2 0-63 0-56,7

1 13 3 _ 2,4 2 Ы . 1,2 I 0,9 0 ,8 0 ,7 3
ж
t

1-80 I-5I 1-26 0-94,5 0-81,9 0-75,6 0-63 0-56,7 0-50,4 0-44 Д

17 2,2 1.8 1,5 I .I  I 0.9 0.7 0.6 0 .5 4
1-39 I-I3 0-94,5 0-69,3 0-63 0-56,7 0-50,4 0-44,1 0-37,8 0-31,5

18 1^6 1 ,4 1Л 0.9 0.8 0.7 0,6 0 .5  0.4 0 .3 5
I 01 0-88,2 0-69,3 0-56,7 0-50,4 0-44,1 0-37,8 0*31,5 0-25,2 0-18,9

25 и I 0*2 0.8 0 ,7_ 0.6 0.5 0.4 0 ,3  0.2 6
0-31,9 0-63 0-56,7 0-50,4 0-44,1 0-37,8 0-31,5 0-25,2 0-18,9 0-12,6
а 6 в Г д • ж 3 и к »

Примечание. Нормами предусмотрена высадка двух головок на каждом стержне.
В случае высадки более двух головок на каждую позд$дувдую пару Н.вр. и Расц. 
умножать на 1 ,7 . При высадке головок на машинах МОГ нормы времени уяюокать 
на 0 ,7 .



§ 2 -6 . Ш РЕС С С Ш А АНКЕРНЫХ ШАЙБ Н А С ТЕР Ш ЕЙ С Я  
А Ш А Т У Р Е

А. Сйрессавка амх.ринх шайб на стчшневой
арматуре поочередно на каждое конце стержни

1 -  пресс*
2 -  протяжное устройство*3 - роликовый стоя,
4 -  мерный стол.
5 -  ящик для шайб,о - контейнер для ст«райей, 
7 - место арматурщиков.

Состав работы
Обобрать стеркеиъ ив п ак т. Одеть яайбу на конец 

егерями», произвести шреосовку. Падать стержень на роль- 
рангу да упоре. Одеть шайбу ка другой конец стерши и 
оцроесееать* Сбросить стержень а приемный контейнер или 
кассету*

Исполнители?
арматурщик 3 разряда 
арматурщик 2 разряда

* 6? *



Ношы времени и расцешси на I т стержней
Таблицу I

Диаметр стержней, мм, до
М, до 10 12 14 16 18 20 22 25 32

3.7 3.5 3.1 2.6 2.3 2 1,7 1,3 I I
? 2-22 2-10 1-86 1-56 1-38 1-20 1-02 0-78 0-60

10 2.7 2,5 2.2 2 1.8 1,6 1,3 I___ 0,3 2
1-62 1-50 1-32 1-20 1-08 0-96 0-78 0-60 0-48

13 2.2 2 1.8 1.5 1.4 1,2 I__ о ,в 0,7 3
1 1-32 1-20 1-08 0-90 0-84 0-72 0-60 0-48 0-42
<TvQD
, »

1.6 1.4 1.3 I . I I 0,9 0.7 0,6 0 ,5 4
0-96 0-84 0-78 0-66 0-60 0,54 0-42 0-36 О-ЭО

25 1,2 I .I 0,99 0.89 0.8 0 .7 0 ,6 0 ,5 0,4 5
0-72 0-66 0—0(9,4 0 - 53,4 0-48 0-42 0- Э6 0-30 0-24

а б в г Д в ж 3 и #

Примечание. Нормами предусмотрена опрессовка двух шайб на каждом стержне.
При опоессовке более двух шайб на каждую поелеяущую пару 
Н.вр. и Расц. умножать на 1 ,5 .



В. Опрессовка анкерных шайб на стержневой 
арматуре одновременно на обоих концах 

стертая

Схема органнвахуш рабочего места

N “ 11  —
п:: л —п—и—rlff’rri

1
/

i_
з Л з

1 -  дат россов очные спаренные мамины,
2 -  контейнер для неопрессованмх стермией,
3 ~ ящики для вайб,
4 * направляющие для перемещения машины, 
б * контейнер для опроссовамьк стеркней, 
б -  рабочее место арматурщика.

З ц  V ?  

*  \ »

Состав работы
Отобрать стервени ив пакета. Одеть шайбы на концы 

стержня произвести опрессовку. Сбросить стержень а 
приемный контейнер или кассету.

Исполнители:
арматурщик 3 разряда *2.
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Нормы времени ж  расценки на I т стеркней Таблица 2

Догма 
стержне*, 

Ш ,  до
Диаметр стержне*, мм. до

10 12 14 16 18 20 22 25

7 3.5 ЭЛ 2,6 2 .2 1.9 1.7 1,5 1*3 1
2-20 1-96 1-64 1-Э9 1-20 1-07 0-94,5 0-81,9

10 2 ,6 2 .3 1,9 1.7 1.4 1,3 L i 1 _ 2
1-64 1-45 1-20 1-07 0-88,2 0-81,9 0-69,3 0-63

13 2.1 Ы 1,5 1.4 1,1 1 0.95 ь а 3
1-32 1-20 0-94,5 0-88,2 0-69,3 0-63 0-59,8 0-46

! 19 1 ,6 1.4 и 0.97 0.83 0.75 & £§ S L * 4
1-01 0-88,2 0-69,3 0-61,1 0-52,3 0-47,2 0-42,8 0-34,6

25 1 .3 I .I 0,38 0.78 0,65 0.59 0.54 0f45 5
0-81,9 0-69,3 0-55,4 0-49,1 0-41 0-37,2 0-34 0-28,4

а <$ в V д е Ж 3 Ш

Примечание. Нормами предусмотрена опрессовка двух иайб на еш&дш стержне.
В случав опрессовки более двух шайб т  каждую послвдукщуш дару 
й.вр. и Расц. умножать на Т#Ь.



В. Стыковая сварка стершей непрерывкой ниткой е 
резкой по заданному размеру п опрессовкой 
анкерных шайо на канщх стершей.

Схема орп&шэашш рабочего места

1 -  машина для стыковой электросварки*
2 -  станок для резки*
3 -  пресс,
4 -  роликовый стол*
5 -  мерный стол с упорами*
6 -  контейнер для стершей,
7 -  ящик дня шайб,
б -  месте сварщика арматурных сеток и каркасов*
9 -  место арматурщика,

Состав работы
Отобрать стержень из пакета. Одеть и опросеовать 

шайбу с одной стороны стервеня. Подать стержень по рольгангу 
к зажимному контакту стыкосварочной машины. Отобрать 
второй стержень. Состыковать стержня. Подать стержень но 
рольгангу до упора. Отрезать по заданной длине. Одеть я 
спрессовать шайбу с другой стороны стержня. Сбросить 
стержень в контейнер.

Исполнители:
сварщик арматурных сеток я каркасов 4 разряда» 
арматурщик 3 разряда.
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Таблица 3
Нормы времени и расценки на I? стержней

Длине Диаметр стержней, мм» до
стержней, 
М, до 10 12 и 16 18

17 ЙД ЙД М 4.8 4Д
4-69 4 12 3-66 3-19 2-79

19 5.7 5,1 AJJL а д . 3.7
3-79 3-Э9 2-99 2 59 2 46

£3 a d 3 £ А - 2
2-26 2-00 1-73 1-53 I 33

26 2,8 2.5 2.1 м _ 1.6
1-86 1-66 1-40 1-20 1-06

а 6 В Г Д
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Г. Стыковая сварка стержней непрерывной ниткой
С резкой по заданному размеру, приваркой хвостовиков* 
упрочнением стержней вытяжкой и приваркой отрезков 
стержней (сухарей) с помощью ручной дуговой сварки*

Схема организации рабочего места

Г* •# \

J J U L

v <

маагина для стыковой сварки,
станок для оезки,
натяжная установка,
роликовый стол,
мерный стол с упорами,
стенд упрочнения стержней,
мерный стол с упорами для приварки сухарей,
контейнер для стержней,
место сварщика арматурных сеток и каркасов,
место электросварщика ручной сварки.

Состав работы
Подача стержней по рольгангу и хвостовиков к малине 

для стыковой сварки, зачистка их концов. Стыковая сварка 
стержней непрерывной ниткой о резкой по заданному размеру, 
приварка хвостовиков и высадка сферических головок. Подача 
стервеней по направляющим в захваты натяжной установки* 
Установка на мерной линейке величины удлинения. Включение 
натяжной установки. Наблюдение за процессом упрочнения по 
показаниям манометра и линии удлинения стержня.
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Включение оборотного хода домкрата» освобождение стержня. 
Укладка стержня на мерный стол с упорами. Обрезка хвостови­
ка и приварка сухарей к стержне по разметке с помощь» ручной 
дуговой сварки» Сбрасывание стержня в контейнер.

Исполнители:
сварщик арматурных сеток и каркасов 4 раз рада 
электросварщик ручной сварки 4 разряда

Кормы времени и расценки на I т стержней

Таблица 4

Дацна Диаметр стержней, ММ, до
стержней,— 
м, до 22 25 28 32

13 2JL 7.4 6.6 "  5.6 I
6-37 5-16 4-62 3-92

19 7.7 б.2_ М . 4.6 2
5-39 4-34 3-92 3-22

25 и . 4JL h i 3.1 3
3-57 2-87 2-59 2-17

а 6 В Г ш
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§ 2-7* КШТШНАЯ СВАРКА СТЕРШЕЙ С ОГРЕВШИ 
НАПРЯЖЕННОЙ АРМАТУРЫ

Схеме организации рабочего места

1 - машина для стыковой электросварки ,
2 - роликовый стол,
3 - рольганг,
4 - контейнер для стержней,
5 - контейнер для отрезков стеркней,
6 - место сварщика арматурных сеток и каркасов.

Состав работы
Подать стержни и отрезки по рольгангу к сварочному 

аппарату, зачистить их комср. Зажать концы стеркней в 
контактах, отцентрировать их. Произвести сварку и уложить 
стеркни в контейнер.

Исполнитель
сварщик арматурных сеток и каркасов 4 разряда.

- 1 5  -



Норм» времен* * расценки на 1 т стержней

Джина Диаметр стержней, мм, до
И. ДО 12 14 16 13 20 22 £5' 28 32 36 40 45

6 6 5,1 4,4 3,9 3,5 3,2 2,7 2,4 2 1,7 1,6 ix 3  J
4-20 3-57 3-08 2-73 2-45 2-24 1-89 1-68 1-40 I-I9 I-I2 0-91

9 4___ 3,4 3 2,3 2,2 1,8 1,6 1,4 1,2 0,94 0.88 2
2-80 2-38 2-10 1-82 I-6I 1-54 1-26 I-I2 0-98 0-84 0-65,8 0-61,6

12 3 _ 2,6 2,2 2 1,8 1,6 1,4 1,2 I 0,87 0,79 О М  3
1 2-10 1-82 1-54 1-40 1-26 I-I2 0-98 0-84 0-70 0-60,9 0-55,3 0-46,2

^  18 2 1,7 1,5 1,3 1*2 1,1 0,91 SU2§ 0,68 0.5В 0,52 0.44 4
1 1-40 I-I9 1-05 0-91 0-84 0-77 0-63,7 0-54,,6 0-46,6 0-40,6 0-36,4 0-30,8

24 1,5 1,3 и I 0,88 0,81 £*68 0,73 0,51 0,43 0,39 0 & - .  5
1-05 0-91 0-77 0-70 0-61,,6 0-56,7 0-47,6 0-51, I 0-35,7 0-30,1 0-27,3 0-23,1

а б в V Д е Ж 3 X к X и *

Примечания: I* Нормами предусмотрена приварка отрезков напряженной арматуры с двух
сторон стержней.

2, При^приварке отрезков с одной стороны стервеней Н.вр, и Расц. умножать



$ 2-8* УПРОЧНЕНИЕ АШШНСЙ СТАЛИ

А, Упрочнение арматурных стержней вытяжкой 

Схема организации рабочего места

1 -  насосная установка,
2 -  гидродомкрат,
3 -  аахваты на раме,
4 * захват на гидродомкрате,
5 -  рама натяжного стенда,
6 -  стеллаж дня стержней,
7 -  стеллаж иля контейнер для упрочнения стеркней,
S-  мерная линейка,

-  место арматурщика 3 разряда,
10 * место арматурщика 2 разряда*

Состав работы
Уложить стержень между балками стенда* Заправить 

кокф стержня в захваты. Установить на мерной линейке величину 
удлинения. Включить насосную установку. Наблюдать за про­
цессом упрочнения по показаниям манометра и линии удлинения 
стержня. Включить обратный ход домкрата, ослабить стержень.
При ступенчатом упрочнении (при длине стеркней более 20 ы) 
переместить конец стержня в следующий захват на раме» к все 
операции повторить. Сбросить стержень на стеллаж или в 
контейнер.

Длина стержней, м Исполнители
до 10 Арматур*» 3 разряда
более 10 Арматурщик 3 разряда

А р м м у д о с  2  р м р к д *
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Нормы врттх и р а сттат н а  I  т  с т е р ш а я

Таблица 2

Джина 
стершей, 
*. до

Диаметр стещнвй, ш. до
10 12 14 16 18 20 25 30 36

7 10.8 2*6 6Л 4.5 4.2 4 2.1 1.6 1,2 I
6-00 4-79 3-84 2-84 2-65 2-52 1-32 1-01 0*75,6

13 8.8 6.2 4д1 3.6 3 2.4 1.7 1.2 0*98 2
5-28 3-72 2-46 2-16 1-80 1-44 1-02 0-72 0-08,8

19 8.7 6 4 L5 2.9 2.4 1.6 1.2 0,85 3
I 5-22 3-60 2-40 2-10 1-74 1-44 0-96 0-72 G-5I

а
78 8.5 £х§_ 3.6 3*2 2.5 2 L i 1_ 0,74 4« 5-10 3-48 2-16 I-Q2 I 50 1-20 0-84 0-60 0-44,4

а б 2 Г я © Ж 3 к *



Б. Электротермическое упрочнение арматурных 
стершей

1 -  стеллаж для арматурных ста раней»
2 -  зубчатый транспортер,
3 -  лоток,
4 -  ножницы для резки арматуры*
§ -  механизм подачи нагретых стершей»
6 -  устройство отпуска стершей,
7 -  механизм укладки статней в контейнер,
8 -  контейнер для термоупрочненных стержней,
9 -  место арматурщика 3 разряда.

Состав работы
Отобрать стержни со стеллажа к уложить на зубчатый 

транспортер. Включить машину и вести наблюдение за 
процессом упрочнения стержней.

Исполнитель
арматурщик 3 разряда.

Нормы времени и расценки на Хт стершей
Таблице 2

Д**н* _  стермейТйд^О____ 10

3 4
3.3

Диаметр стешней. мм. до
12 14 16

3.5
2-20 Ы, 2.7

1*70
2.8
1*76 14 2

Г=Яб
б В Г

13
а
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РАЗДЕЛ ЧЕТВЕРТЫЙ
ИЗГОТОВЛЕНИЕ СПИРАЛЕЙ НА НАВДВСЯВДХ СТАНКАХ

Раздел включает нормы времени и расценки на изготов­
ление спиралей арматуры на станках, монтажных колец для 
арматурных каркасов центрифугированных опор НЭП, анкерных 
спиралей к спиральных анкеров.

Техническая характеристика станка для 
изготовления спиральной арматуры

Показатели
Единица
измерения Тип станка

местного изготовления
Диаметр навивочной
проволоки мм 4+6
Скорость навивки м/мин 20
Коми ость электродвигателя КВТ 4,5
Вес станка кг 965
Габаритные размеры:

Джина мм 2000
Ширина мм 1230
Высота мм 1270

8С -



Техническая характеристика линии навивки 
спиральных анкеров

Конструкция станка-автомата для навивки спиральных 
анкеров разработана на базе правильно-отрезного станка 
С-338*

Показатели Единица Тип станка
измерения С-338 реконструир*

Произво^таль^ость (при масс© анкеров в 184000 
смену

Диаметр проволоки мм 6
Внутренний диаметр спиральных 
анкеров (минимальный) ш 13
Установленная мощность КВТ 13
Привод продольной пода̂ ад 
проволоки - от станка
Габариты линии: длина мм 3850

ширина ш 1800
высота мм 1380

Масса кг 765

Техническая характеристика линии изготовления
монтажных колец

Показатели Единица
измерения Значение

Продев сщктеяьн ость шт*в смену г т
Диаметр проволоки навиваемых
колец т 8
Установленная мощности:

станка для твппт 
монтажных к тт КВТ 3
станка для реэш? G-37GA КВТ 3
машина для точечной 
сварки шТ-1£22

Масса
KIT
кг

32,4
1989
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Организация труда

В нормах времени учтена органиаа^я труда, при
которой:

- установка бухт на бухт одержат ель станка произво­
дится краном или тельфером;

-  бухты заранее доставляются в цех и складируются на 
расстоянии не более 10 метров от станка;

-  техническое обслуживание оборудования {устранение 
неисправностей, замена новей и справки) производится 
наладчиком оборудования*

Регламентированные затраты времени

Виды затрат Время » процентах 
от оперативного

Подготовительно-заключительнаяработа 3,2
Организационно-техническое 
обслуживание рабочего места 5,1
Отдых и личные надобности 11,5

Итого: 19,8

-  82 ~



I 2-9. ИЗГОТОВЛЕНИЕ СПИРАЛЬНОЙ ШАТУРЫ 
НА СТАНКАХ

Схема органнзадеш рабочего места

Бухта проволоки диаметром 4-5 мм устанавливается 
вручную или краном на бухтодеркаталь - I .  Через правильное 
устройство проволока навивается на оправку станка- 2.
Станок оборудован механизмом раскладки? винт которого имеет 
шаг нарезки» соответствующий диаметру проволоки. После 
навивки спирали конец проволоки отрезается пневматическими 
мошницами и спираль снимается вручную. Готовая спираль 
навешивается на контейнер -3.

Состав работы
Остановить и закрепить бухту проволоки на бухтодер- 

штеле металлически» диском или стеркнем. Снять проволочные 
скрутки. Выровнять  ̂ заправить конец проволоки между ролика- 
т  правильного устройства и закрепить. Включить станок и 
вести наблюдение за навивкой спирали, отрезать конец 
проволоки ручными ножницами. Снять спираль с оправки и 
навесить на контейнер.

Исполнитель 
•рыатурвдк 3 разряда.

-  88



Нормы времен* к расценки на I т спирали

Диаметр
ашатто-

Вес спирали* КГ, ДО
ной 
стали* 
ем *д.о

3 4 5 6 8 10 13 16 18 20 22 24 26 28 30 ш

4 6.2
3-91

5.3 4.8 4.5 3.6 3 2.5 
3-34 3-02 2-84 2-27 1-89 1-58

2,1
1-32

1

5
4.7 4 3.7 3.4 2.7 2.3 1.8mmtmtm- « < ш м  ^т т т  « м е »  тшШшт м м »  « А »

2-96 2-52 2-33 2-14 1-70 1-45 I-I3
L&

. 1-01
1*3 Ц2_ 1 _  
0-81,9 0-75,6 0-63

0,88
0-55,4 ~ - - 2

6 3*2 3.3 3.1 2.7 2.1 1.8 1.4 L i 0.97 0.87 0,84 0,76 0,71 0.66 0*6 £*53 з5  « М Л  Ощ_1 ш Д &  i l S  Л 4 м » w * *? I  V « P  f  U  , 0 4  Ц ,  f \ J  V  « ./ A  W , P U  У , Ц  W , *ЛЗ ^

2-46 2-08 1-95 1-70 1-32 I-I3 0-88,2 0-69,3 0-61,1 0-54,8 0-52,9 0-47,8 0-44,7 0-41,6 0-37,8 0-33,4------------------------------ ---------
а б в . г д в ж  s ж к л м н о п р *
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42-10. ИЗГОТОВЛЕНИЕ И ОТТАЯНЫ* КОЛЕЦ ДЛЯ АРНАХУНШХ 
KAFKACOB ЦШТРИвУГНРОВАНШ ОПОР ЛЭП

Схем* органкавдем рабочего места j

Vi
Os

1  _  _  Ь г

о

о

Бухта проволоки диаметром В ш  устанавливайся вручную 
ш  краном на оужтодерк&таяь - I .  Через правильное устройств© 
проволока навивается т  оправку станка -2, Отанст обору­
дован ызжетзыт ре с кладки, винт которого имеет маг нарезк» 
еоствететвуод1й диаметру проволоки* Прело навивки спирали
конщ  проволоки отрезается пневматическими ножницами щ 
спираль снимается вручную. Спираль разрезается на отдельные 
кольца на станке для резки -3* Кольца свариваются на машине 
точечной электросварки -4 . Готовые кольца навешиваются на 
контейнер -5* Сварадж арматурных сеток и каркасов находите» 
на рабочем месте ~€ ш перемещается, как показано мм схеме.

Состав работы
Установить ш  закрепить бухту нроволшт ы ш  бухтедераате- 

мш металлическим диском или стеркнем* Снять проволочные 
скрутки. Выровнять, заправить конец проволоки и веду роликами 
правильного устройства и закрепить* Включить станок и вести 
наблюдшее за навивкой спирали, отрезать ш т щ  Провел они 
руадммк нешпщаыи. Снять спираль е барабана, разрешать на 
кольце- йшшщтъ кольца на одноточечной сварочной машине ш 
уловить г контейкер.

Исполнитель
сварадж арматурных сеток и каркасов 3 разряда 

Норма времени и расценка на 100 колец 
Н.вр» »  0 ,9 6  Расц. »  0 -6 0 ,6

Щ ятт&тш* При резке и сварка колец ел^трездуговой аваркой 
Н.вр. м Расц, умиокать на 1,9*

- as -



$ £~П, ИЗГОТОВЛЕНИЕ АНКШШХ СПИРАЛЕЙ

Схема органмаах^т рабочего места

1 - бухтодержатель,
2  ~ станок для навивки спиралей,
3 -  контейнер для спиралей,
4 - место арматурщика*

Состав работы
Установить и закрепить бухту проволоки на бухт одер­

жат еде» металлическим диском или стеркнем. Снять проволочные 
скрутки. Выровнять, а вправить конец проволоки между роли­
ками правильного устройство и закрепить. Включить станок и 
вести наблюдение за навивкой спирали, отрезать конец про­
волоки ручными ножницами. Снять со станка, растянуть и 
разрубить на заданную длину*

Исполнитель 
арматурщик 3 разряда

Нормы времени и расценки на 100 изделий

Длина спирали, мм, до
200 260 300 360 400

I 1.2 _ L 3 1.4 L &
0-63 0-76,6 0-61,9 0-68,2 0-94,5

а б В г д
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f 2-12, ИЗГСОГШЖШЕ СШРАЛЫШХ АНКЕРОВ 

Схема oprwmsaipiM рабочего места

Бухта проволоки диаметром 6 мм устанавливается на 
бухт одержат«ль -2 , подается через правильные барабан -3  
на завивавшее устройство станка для навивхи спиральных 
анкеров -Г. На етом устройстве формируется несколько первых 
(до 5) витков. Сформированные витки устанавливают на 
палец навивочного механизма. Спиральные анкера навивают 
на вращающемся пальце с помощью пары тяговых роликов с 
высокой твердостью рабочих поверхностей. В нижнем ролике 
установлены нсжи для резки непрерывно навиваемой спирали, 
изменением диаметров тяговых роликов и числа ншей, 
анкера навиваются с различным числом витков для стервеней 
диаметром 20-10мн. После отрезки готового анкера на пальце 
всегда остается 1,5 витка проволоки. Готовые анкера подают 
в контейнер -4 на рабочее место -5 .

Характеристика спиральных анкеров

Диаметр Вес одного анкера, кг
проволоки, .,«■ ■ --------- --------  -  ...... ........ ..
мм Внутренний диаметр анкеров, мм

.. . . .  13 15 17 20 22 _
6 0,054 0,06 0,066 0,061 0,067
6,6 0,064 0,07 0,077 0,095 0,102 ;

а 0 В Г «  1
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Состав работы

Установить и закрепить бухту проводок» на бухтцдер- 
жителе металлическим диском ид» стержнем. Снять проволочные 
скрутки. Выровнять, заправить конец проводок» между роткам» 
правильного барабана я закрепить. Пропустить проволоку не 
завивающее устройство. Первые сформированные витки спираль** 
кого анкера снять с завивающего устройства ш  установить 
на палец проволочного механизма. Включить станок я наблюдать 
за навивкой анкеров.

Исполнитель 
арматурщик 3 разряда

Нормы временя я расценки на I т  наделяй

Ддматер
проводок»ш

Внутренний диаметр анкера 9т
’ 13 15 17 20 22

6 а. II .5 I0j5 8.7 &J. I
8-19 7-34 6-63 5-48 5-10

6.6 II 1£- Ы 1Л £д9 2
6-93 6-30 5-73 4-66 4-35

а б В Г д
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р а з д е л  т ш
СВАРОЧНЫЕ РАБОШ

Раздел включает норлы времени и расценки на сварку 
арматурных сеток и плоских каркасов на одноточечных и много* 
точечных машинах МТЛ, MTMG, МИШ» а также на стыковую сварку 
арматурных стержней на машинах МСР-ХОО, МСХУ-150» МСГА-ЗОО и 
ручную сварку сеток и плоских каркасов*

Техническая характеристика контактных сварочных 
машин

А* Одноточечные

йд-ца Марка машин
Показатели иэме------- --------

пения XT мтп
1207 2507 75 100 150/120 300 т

Номинальная
мощность

ква
54 170 75 150 100 260 400

Продолжительность 
включения (ПВ) % 20 20 20 20 20 20 20
Первичное напряже­
ние тока в 380 380 380 380 380 300 эео
Число ступеней ре­
гулирования силы 
тока 8 16 8 8 8 16 16
Полезный вылет 
ел ект родов мм 500 500 500 1200 500 500 500
Наибольший диаметр 
свариваемых стерж­
ней мм 22 32 22 16 25 40 40
Максимальная сила 
сжатия электродов кгс 500 1600 540 14000 640 3300 3250
Давление воздуха 
в пневмосети п г с / с я А
Расход воздуха м3/час

3,5
20

6
40

5
18

5
83

5
18

5
35

6
35

Расход охлаждаю- 
щей воды л/час 700 800 420 900 680 1200 1200
Габаритные разме­
ры : длина 

ширина 
высота

Вес машины

мм
мм
мм
кш

1400
450

1820
436

1585 1420 
630 608 

I960 I960
630 630

2210
772

2150
1770

1420
608

I960
1770

1565 1565 
796 796 

2275 2275
1250 1250
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В* Многоточечные

Дсжаэатедм
Ядаяица
камере*
тя

Марка машин
4ГШК-Зх100 АШС-14х25~7 MTMC-I0~35

Установленная мощность ква 3 хМО «300 18 х?5 *1350 10 х35 «350
Йроюэв одетая ьн ость мЛвжк 2,5 -  3 2 -4 г

Ширина сеток кях каркасов мм 775 3800 2000
Пределы регулирования
вторичного напряжения в 3*02 -  9,25 3,58 -  7,9 2,75 * 5,15
Номинальный сварочный ток
одного трансформатора а 12000 I I 500 7000
Максимальный диаметр свариваемых 
стершей

продольных мм 25 12 &
поперечных ш IZ 10 6



В, Стыковне контактные машины для сварки арматурные стершей

Показатели Кдиница
измере­
ния

A&3-I0

Марка и вид привода ы в т к

ручной________ _________  моторный гидшвличес-
МСР-75 MGP-IOO-3 МСМУ-150 кий МСГУ-600

Наибольший диаметр сваривае­
мых стержней по классам

А-1У
А-Ш, А-Д -
A-I 8

Число стыков, свариваемых при
непрерывной сварке оплавлением 
без подогрева, за час 180
Минимальная мощность ква 10
Первичное напряжение в 220,380
Номинальный коэффициент ПВ % 8
Номинальный ток в первичной 
цепи а 46,26
Максимальный сварочный ток 
в цепи при подогреве и 
осадке а 3680
Пределы регулирования вторич­
ного напряжения в I ,2-3,3
Число ступеней регулирования 
т рансформат ора ИТ 7

18 20 28 32
28 28 32 60
28 32 36 90

30-75 30 80 40
75 100 150 400

220,380 220,380 220,380 380
20 20 20 50

340,198 456,263 395 1315

14000 16000 23000 18000/36000

3,2-5,9 3,3-6,3 4,08-8,14 7,9-15,8

8 12 16 16



Показатели
Вцщнкф
нэмере-
ш я

Характер р а б а »

Тки зажимов

Расход охлаждающей вода 
Рабочее давлеш!е сжатого

л/час

воздуха
Мах сикал ьное усилие зажа­

атм

тия кгс
Габаритные размеры 

длина 
ширина 
высота

т

КГВес

Продолжение

Марка и вид привода машк

— ___________ J
АСП-Ю ИСР-75 MCP-I00-3

—  моторный 
МСМУ-150

гидравличес­
кий иСГУ -500

автомати­
ческий

неавтоматический автомати­
ческий с 
неавтомати­
ческим по­
догревом

автомати­
ческий

пружинный рычажно-винтовой пневмати­
ческий

пневмогид-
равдический

- 300 300 200 1500

- - - 5 ,5 5

- 3000 3000 10000 40000

635 560 1410 2000 3X40
660 1570 1800 1500 X88G

1275 1100 1200 1300 2690
1X5 390 5 ® 2000 II300



Организация труда

Контактную точечную сварку арматуры применяют для 
сварки пересекающихся стержней в сетках и каркасах.

Нормами времени и расценками учтена организация работ* 
при которой:

-  рабочее место сварщика на одноточечной машине обору­
довано рабочим столом с лотками для заготовок продольных
и поперечных арматурных стержней;

-  заготовки продольных и поперечных стержней предвари­
тельно нарезаны, поданы и улажены в пределах рабочей зоны 
сварщика (не более 10м от рабочего места};

-  при сварке сеток на многоточечных полуавтоматических 
машинах продольные стержни подаются в машину непрерывно из 
бухт, а поперечные стержни, заранее нарезанные, укладываются 
под электроды вручную или же автоматическим поступают из 
специальных бункеров;

-  резка арматурной сетки производится на гильотинных 
ножницах.

Контактная стыковая сварка арматуры применяется для 
соединения стержней между собой, когда требуется увеличение 
их длины.

Нормами времени и расценками учтена организадо работы, 
при которой:

-  рабочее месте оборудовано стеллажными и роликовши 
столами, а также мерным устройством с упором;

-  стыковая сварка я мерная резка стержней объединены 
в одну непрерывную технологическую линию* Для этой цели 
линия оборудуется станком для резки арматурных стержней;

-  стержни для стыковой сварки предварительно подаются 
я укладываются в прадедах рабочей зоны*

П



Регламентированные затраты времени

Вид сварки
Виды затрат времени Одноточечная г 

многоточечная 5 
контактно- 
-стыковая

Элвктродуговая

Нормативы времени 
го времени

в % от оперативке

Подготовительно-заключи­
тельная работа 4.1 3,4
Организационно-техничес­
кое обслуживание рабо­
чего места 3,3 3,2
Отдых и личные надобности 10,9 12,3

Итого: 18,3 18,9
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$ 2-13* CBAFKA АРМАТУРНЫХ СЕТОК И ШООШХ КАРКАСОВ

А» На одноточечных сварочных машинах МТП 
Схема органиэадеи рабочего места

1 -  сварочная мамина;
2 -  столы;
3 -  лотки дли ааготовок;
S-  место сварщика арматурных сеток к каркасов; 

-  место арматурщика*

Взять продольные и поперечные етерюш* Разметить 
места пересечений* Сварить сетку или каркас в местах 
пересечений стержней с переворачиванием и перемещением 
изделия в процессе сварки* Уложить сваренное изделие 
на орипостевой склад или в контейнер.

I

Состав работы
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2.13.1

Исполнители Вес сетки или каркаса до 20 кг-
Пл аваль сетки или каркаса, м2

до 3,5 более 3.5
Сварщик арматурных сеток и каркасов 3 разряда I I
Сварщик арматурных сеток 
и каркасов 2 разряда - I

I

Нормы времени и расценки на 100 сеток
Таблица I

Вес сетки. Количество сварных точек в одной сетке, шт* до
д г ,  ди

2 4 6 ю 20 30 40 50 75 100

I 0.62 0.75 0,82 I ___ 1.4 1 , 8 2.2 2.5 3 3.5 I
0-39,1 0-47,2 0-51,7 0-63 0-88,2 I-I3 1-39 1-58 1-89 2-20

2 0,71 0.83 0,92 1,1 1.6 2 2.4 3.3 3.9 2
0-44,7 0-52,3 0-58 0-69,3 I-O I 1-26 I-5 I 1-76 2-08 2-46

4 0,82 I___ I . I 1,4 1.9 2.4 2.9 3.4 4___ 4.7 3
0-51,7 0-63 0-69,3 0-88,2 1-20 I-5 I 1-83 2-14 2-52 2-96

? I  1.2 1.4 1,6 2.3 2.8 3.3 4.1 4.7 5.5 4
0-63 0-75,6 0-88,2 I-G I 1-45 1-76 2-08 2-58 2-96 3-46

а  б В Г Д е X 3 и ж В



Продолжение таблицы I

Вес сетей, 
кг, до

Количество св&рнш точек в одной сетке, вг?» до
75 100

10 1.3 1.7 2__
0-81,9 1-07 1-26

20 1.7 2 J 2.4
1-07 1-32 1-51

а б в

2 ?3 2,9 3.5 4,4
1-45 1*83 2-20 2-77
2,8 3,5 4,4 4,9
1*76 2-20 2-77 3-09

г Д е ж

5.5.,. 7,4 5
3-47 4*28 4-66
5,9 8 10.5 6
3-72 5-04 6-62

3 к к *
i



Продолжение таблицы I

Вес сетки. Количество сварных точек в одной сетке, шт. до
\ ДО 125 150 200 250 300 400 500 600 ТОО 900 1100

I 4 4,6 5,3 <■> я» I
2-40 2-76 3-18

2 4.5 5 ,1 5.9 _ _ — — ** 2
2-70 3-06 3-54

4 5.4 6,1 7.1 9.5 II _ _ 3
3-24 3-66 4-26 5-70 6-60

7 б.Э 7,1 8.3 И .5 13 17 19 4
3-78 4-26 4-98 6-90 7-00 10-20 11-40

10 8.8 9,5 10 14 16_ 20 24 _ _ •1» 5
5-28 5-70 6-00 6-40 9-60 12-00 14-40

20 I I .5 12,5 15_ 16 18,5 24 28 38 42 52 62 6
6-90 7-50 5-оо 9-60 11-10 14-40 16-80 22-80 25-20 31-20 37520

Л и В 0 п Р С Т У Ф X #



2.13., 2

Вес сетки шт каркаса свше 20 кг*
Исполнители Плаваль сетки или каркаса, м2

ло 3.5 более 3.5
Сварццк арматурных сеток и каркасов 3 разряда I -
Сварщик арматурных сеток 
к  каркасов 4 разряда I
Арматурщик 2 разряда I I

^  Нормы времени и расценки на 100 сеток Таблица 2

Вес сетки»КГ, ДО Количество сварных точек в одной сетке» иг* Д°
125 150 200

ао
4

2.8
6

3 л
ю

3.5
20

4.5
30

5,3
40

6*6
50

7.2
75

10.5
100
12.
7-20

13
7-80

15.5
9-Х

i l _  I 
10-20

1-68 1-86 2-10 2-70 3-18 3-96 4-32 6-30

40 3.5
2-10

4__
2-40

4.5
2-70

5,3
3-18

6*4
3-84

8*3
4-98

10
6-00

12
7-20

13,5
8-Ю

16
9-60

20
12-00

24 2 
14-40

60 - 4*7
2-82

2*3
3-18

6.4
3-84

7,4
4-44

9*3
5-58

12
7-20

13.5
8-Ю

16
9-60

20
12-00

24
14-40

29_ з 
17-40

а б 3 Г Д е X 3 И К Л м $



Продолжение таб зз п м  2

Вес сетки» Количество (гварных точек в одной сетке, иг. до
«"*  до — ^  —

6 10 го 30 40 50 75 100 125 150 200

80 6 . 4 7.6 6.8 12 14 17 20 24 29 2L 4
3-84 4-56 5-28 7 - 2 0 8-40 10-20 12-00 14-40 17-40 22-20

100 - 12 1 4 18 23 27 33 40 51 5
7-20 8-40 10-80 13-80 16-20 19-80 24-00 30-60

а 6 в г д е Ж 3 И к Л и *
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Продолжение габякщ  2

Вес сетки, ~ '  Количество сварных точек в одной сетке, шт. до
кг, до

" 250 э й Г 400 500 600 700 900 1100 1300 1500 1700 2000

30 20 23 29 34 46 52 62 76 ш- _ _ I
12-70 14-61 18-42 21-59 29-21 33-02 39-37 48-26

40 34 2 L 43 53 59 65 80 84 89 _ 106 115 129 2
21-50 23-50 27-31 33-66 37-47 41-28 50-80 53-34 56-52 67-31 73-02 81-92

60 40 47 53 63 71 77 95 100 106 126 137 154 3
25-40 29-84 33-66 40-00 45-09 46-90 60-33 63-50 67-31 80-01 87-00 97-79

*
8 80 48 5 6 , 63 76 84 92 113 120 127 150 163 183 4

30-48 35-56 40-00 48-26 53-34 58-42 71-76 76-20 80-64 95-25 103-51 116-20

100 56
36-83

67
42-64

76 . 
48-26

90
57-15

100
63-50

НО
69-85

135
85-72

147
93-34

159
100-96

179 194 
113-66 123-19

218
138-43

5

Я а а Р С Г У Ф X и Ч Щ *



Б, На многоточечных сваоочных машинах
т с  щ мтыс

Схема организации рабочего места

1 * групповой бухтодеркатель;
2 -  правильно-направляющее устройство;
3 * сварочная машина;
4 -  бункер для поперечных стержней;
§~ гильотинные ножницы;

- приемный стол;
7 -  место сварщика арматурных сеток и каркасов.

Состав работы
Установить бухты или барабаны с арматурной сталь» 

на бухтодержатель. Заправить концы арматуры в направляющие 
устройства многоточечной малины. Подать поперечную арматуру 
в приемный бункер* Подать поперечные стержни под едектроды. 
Сварить сетку. Отрезать сетку на гильотинных ножницах»
Снять готовую сетку и уложить в штабель вручную.

Исполнитель
сварщик арматурных еток и каркасов 4 разряда.
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Нормы Временя я расценки на 100 л.и. сети
Таблице г

Наименьший 
диаметр ар­
матурной

Шаг сварки поперечных стержней, мм. ДО
50 100 150 200 250 300 350 400

3 2.5 1х» 1.4 1.2 I М 0.7 & » £ т
1-76 1-33 0-96 0-84 0-70 0-56 0-49 0-42

4 2.6 2 1x2 1.3 1.1 I filfi- Ы
1-62 1-40 I-I9 0-91 0-77 0-70 0-56 0-49 £

1
Я 5 2 __ 2.4 1.8 1 Л Ь 2 Ы I 0,8
0* 2-10 1-68 1-26 1-12 0-84 0-77 0-70 0-56 О

1 6 3.2 2 .5 . 2 1,7 1.4 1.2 I .I I __ А
2-424 1-75 1-40 I-I9 0-98 0-84 0-77 0—70

8 3.7 2 ,9 . 2 .4 2 1.8 1.6 Ix i 1.3 С
2-59 2-03 1-68 1-40 1-26 I-I2 0-98 0-91 О

а 6 В Г д е Ж а *
Примечания: I . Ори намотке арматурной стали на барабан Н.вр. я Расц. умножать на 1,1

2. При сварке сеток только яэ отдельных стержней Н.вр. я Расц. умножать на 1,45.
3. О р и  автоматическом сбрасывании Н.вр. и Расц. умножать на 0,7.
4. Оря автоматизированной подаче поперечных стержней непосредственно из бухты 

Н.вр. и Расц. умножать на 0,9.



В. На многоточечных; сварочных машинах МТШС

1 - стол для продольных стержней,
2 -  сварочная машина,
3 -  приемный стол,
4 » место для складирования заготовок,
б ~ место складирования арматурных каркасов,
6 -  место сварщика арматурных сеток и каркасов.

Состав работ»

Уложить продольные стержни на стол. Заправить 
концы в направляющее устройство многоточечной машины. 
Уложить поперечные стержни и подать их под злектродых  
Сварить стержни а местах пересечения* Сбросить сетку 
автоматически.

Исполнитель
сварщик арматурных сеток и каркасов 4 разряда.
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Нормы времени и расценки на ЬОО изделий
Таблица 3

Наименьший Количество поперечных стержней, шт, до
диаметр ар-
натурной 
стали «мм.до 10 15 20 30 40 50 60 80 100

4 4.2 4,6 5,2 6___ 6.8 2.9_ М 10,6 12,9 I
2-94 3-22 3-64 4-20 4-76 5-53 6-02 7-42 9-03

5 4.3 5.1 5.4 6.3 7.2 8.1 9.2 11,1 13,4 2
3-01 3 57 3-78 4-41 5-04 5-67 6-44 7-77 9-38

* 6 4.6 5.2 6 7.2 7.9 8.6 10 I I .8 13,9 3►-»
g 3-22 3-64 4-20 5-04 5-53 6-02 7-00 8-26 9-73

' 8 5*2 5.7 6.6 7.6 8Л 3*5- 10.8 12.5 14.7 4
3-64 3-99 4-62 5-32 6-09 6-65 7-56 8-75 10-29

10 5,7_ 6 6.8 8.5 9.6 10.6 I I .4 13.3 £5*3... 5
3-99 4-20 4-76 5-95 6-72 7-42 7-98 9-31 10-71

12 6.3 7.2 7.6 9__ 10 ПЛ II .9 13,9 16.2 6
4-41 5-04 5-32 6-30 7-00 7-77 8-33 9-73 II-34

14 7 __ Ъ 1 8 9.5 10.6 II.6 12.3 14.3 1&*2_ 7
4-90 5-39 5-60 6-65 7-42 8-12 8-61 10-01 II-69
а б В Г Д е ж 3 И *



Нормы времени и расценки на 100 плл. сетки
Таблица За

Кол-во
продоль­
ных

Диаметр Вес сетки. каркаса, кг. да_____- JS----- 3-------X 2 Ч? 5 10 20
стерж­
ней

а> ж о 2 * >0 -2 й SEts:# ЗЕ се !£ Д 9 Д Э
Шаг, мм.. до * Шаг, мм, до * Шаг, мм, до

100 200 300 400 100 200 300 400 100 200 300 400

4 14 х л I 0,9 0,8 1,3 1,2 1,1 0,9 1,3 1,2 1,1 I I
0-77 0-70 0-63 0-56 0-91 0-84 Q-77 0-63 0-91 0-84 0-77 0-70

2 8 20 1,2 и I 0,9 1,4 1.3 1,2 1,1 1,6 1x4 1,3 1,2 2
« 0-84 0-77 0-70 0-63 0-98 0-91 0-84 0-77 I—12 0-98 0-91 0-84

14 40 1,6 1,5 1,3 I I I 1,9 1.7 1,6 1,4 2 1,8 1,6 1,5 3
8 I-I2 1-05 0-91 0-84 1-33 I—19 I-I2 0-98 1-40 1-26 I-I2 1-05
t

4 14 I t ! I 0,9 0,8 1,4 1.2 1,1 I _ 1,4 1,3 1,2 I 4
0-77 0-70 0-63 0-56 0-98 0-84 0-77 0-70 0-98 0-91 0-84 0-77

3 8 20 1,3 1,2 Ы I , 1,6 1.4 1,3 1,2 1,6 1,5 1,4 х л 5
0-91 0-34 0-77 0-70 1-12 0-98 0-91 0-84 I-I2 1*05 0-90 0-77

4 40 1,7 1,6 1,4 1,2 2 1.8 1,7 1,5 2 Л 1,9 1,8 1,6 6
I—19 I-I2 0-98 0-84 1-40 1-26 I-I9 1-05 I 47 1-33 1-26 I—12

a б в г д е ж э и к л м и



Продолжение таблица За

ЛСЛ-ВО
лрэдаяь-
rttiX
стерж­
ней

4

»

з

5

Диаметр Вес сетки, каркаса, кг, до

mt
<D ЗЕs  •
as s

_:c.a_

3%
s *

IL .

Шаг, ммt ДО ... » Шаг, мм, до t Шаг, мм^_ДО
100 200 300 400 100 200 300 400 100 200 300 400

la 2 I , I I 0 ,9 1,4 1,3 1,2 I,X 1,5 1,4 1,2 I .I
4 14 0-84 0-77 0-70 0-63 0-98 0-91 0-84 0-77 1-05 0-98 0-84 0-77 7
8 20 I ,4 1 .3 1.2 1,0 1,7 1,5 1,3 1,2 1,8 1,6 X ,4 Ы 8

0-98 0-91 0-84 0-70 I-I9 1-05 0-91 0-84 1-26 I 12 0-98 0-91
14 40 1,8 1.6 1.5 1 ,3 1,9 1,8 1,6 2 ,3 2 Л 1,9 Ы 9

1-26 I -12 1-05 0-91 I “54 1-33 1-26 I -12 I-6I 1-47 I 33 I-I9

4 14 1,3 1,2 I 0*9 1,5 1,4 1*2 I ,I 1,6 1,4 1,3 Ы ю
0-91 0-84 0-70 0-63 1-05 0-98 0-84 0-77 I-I2 0-98 0-91 0-84

8 20 1,4 1.3 1.2 1,1 1,8 1,6 1,4 1,3 L 2 1,5 1,4 1 * 3  и
0-98 0-91 0-84 0-77 1-26 I-I2 0-98 0-91 1-ч$3 1-05 0-98 0-91

14 40 1,9 1.7 1 .6 1,4 2 ,3 2,1 1,8 1,7 2,4 2,2 1,9
L & i z

1-33 I -19 I —12 0-98 I-6 I I 47 1-26 I-I9 1-68 1-54 1-33 1-26

а 6 В г Д e ж 3 и к л м Jf



Яродаалгекке таблицы За

Кол-во
продоль­
ны*

Диаметс Бес сетки, каркаса, кг, до
10 20стари*

ней 2 - О  •х«с SSса х д) х„ ^ a i l __
Шаг, ММ, до ? Шаг, мм, до t Шаг, мм. до

100 200 300 400 100 200 300 400 100 200 300 400

4 14 1.3 1,2 ы I 1.6 L i L 3 L2 1.7 1.5 Г.4 1 Л  130-91 0-84 0-77 0-70 I—12 0-98 0-91 0-84 I-I9 1-05 0-98 0-84
5 в 20 1.6 ы 1.3 1.2 1.8 1.7 1.5 1.4 1,9 1.8 1,6 L i  141-12 0-90 0-91 0-84 1-26 I-I9 1-05 0-98 1-33 1-26 I —12 0-9814

\ 14 40 2.3 1.8 1.6 1.5 2.4 2.2 2 1.8 2 .5 2.3 2.1 i i§  15
§

I-6I 1-26 I-I2 1-05 1-68 1-54 1,4 1-26 1-75 1-61 1-47 1-26
1

4 14 1.6 1,5 1.3 1.2 1.9 1.8 1.6 1 ,4 г 1.6 1.7 LS 16I-I2 1-05 0 91 0-84 1-33 1-26 1-12 0-98 1-40 1-26 I-I9 1-05
7 9 20 1.9 1.7 1.6 1.4 2.2 2 1д8 1Л ZA 2,2 1.9 Ы  17

1-33 I-I9 I—12 0-98 1-54 I 40 1-26 I 12 1-68 1-54 1-33 I—IS
14 40 2.4 2.2 2 1.8 2.9 2.6 2.4 2.1 3.1 2.8 2.5 £uf- 1в1-60 Г-54 1-40 1-26 2-03 1-82 1-68 1-47 2-17 1-96 1-75 1-54

a 6 В Г д е Ж 3 К К д « »



Продолжение таблицы За

Кол-во
продоль­
ных
стерж­
ней

8

г
М
8

9

Диаметр Вес сетки, каркаса, кг, до
5 10 20

з*.secX SС̂Г.М

О Жчэ *s «сЯ Кгп а
Шаг, мм .до ? Шаг,, мм, до t Шаг, мм,» А О

100 200 300 400 100 200 300 400 100 200 300 400

4 14 2 1.8 1,6 1.4 2,1 1,9 1,8 h i - 2^4 2,2 2_ 1,8 19
1-40 1-26 I-I2 0-98 1-47 1-33 1-26 I-I9 1-68 1-54 1-40 1-26

8 20 2.3 2.1 1.9 h i 2,7 2.4 2,2 2 2,8 2,6 2,3 2.1 20I-6I 1-47 133 I 19 1-89 1-68 1-54 1-40 1-96 1-82 I-6I 1-47
14 40 2.9 2,7 2.4 2.2 3,5 3,2 2,9 2.6 1x2 3,3 3 1*7 21

2-03 1-89 1-68 1-54 2-45 2-24 2-03 1-82 2-59 2 31 2 10 1-89

4 14 2.1 1.9 1.7 1,6 2.3 2,1 1,8 2,6 2,4 2,2 2 22I 47 1-33 I—19 I-12 1-75 I-6I 1-47 1-26 1-82 1-68 1-54 1-40
а 20 2.5 2.2 2 1.8 2.9 2.6 2,4 2.1 ЗД 2,8 2,5 2,3 231-75 1-54 I 40 1-26 2-03 1-82 1-68 1-47 2-17 1-96 1-75 I-6I

14 40 3.2 2.9 2.6 2.3 3.8 3.4 1x1 2,8 4 3,6 3,3 _. h i 242-24 2-03 1-82 I-6I 2-66 2-38 2-17 1-96 2-80 2-52 2-31 2-03

а б В г Д е ж э и к л м №



Продолжение таблицы За

Кол-во
продоль­
ных
тгеж -

Диаметр Вес сетки, каркаса* кг, до

$1 §i
Ж  * г  ю

10 20
Шаг,мм, до Шаг, мм, до

пхзл да
40 2S
т  а .... 100 200 300 400 100 200 300 400 100 200 300 400

4 14 2,2 2 1,8 1.6 2,6 2.4 2*2 1.9 2,8 2*5 2.3 2 25
1-54 1-40 1-26 I-I2 1-82 1-68 1-54 1-33 1-96 1-75 I-6I I 40

10 8 20 2,6 2.3 2,1 1.9 3,1 2.8 2*5 2,2 3,2 2*9 2.6 2,4 26
1-82 I-6I 1-47 1-33 2-17 1-96 1-75 1-54 2-24 2с 03 1-82 1-68

1 14 40 3,3 3 2,7 2.4 4 3.6 3*2 2.9 3,8 3.4 3,1 27
ы
мо

2-31 2-10 1-89 1-68 2-80 2-52 2-24 2-03 2-94 2-66 2-38 2-17

1
4 14 2,3 L 1 1,9 L 2 2,8 2.5 2,3 2 2,9 2,6 2.4 2,1 28

I-6I 1-47 1-33 I—19 1-96 1-75 I-6I 1-40 2 03 1-82 1-68 1-47
II 8 20 2,7 2,4 2,2 2 3,2 2.9 2,6 2.3 3,4 3,1 2.8 2*5 29

1-89 1-68 1-54 1-40 2-24 2-03 1-82 I-6 I 2-38 2-17 1-96 1-75
14 40 3,5 3.1 2,8 2.5 4,1 3.7 3,4 3 4,4 3,9 3.6 3,2 30

2-45 2-17 1-96 1-75 2-87 2-59 2-38 2-10 3-08 2-73 2-52 2-24

а б в Г Д е ж 3 и к Л и »



Продолжение таблицы За

Кол-во
продоль­
ных
стерж­
ней

12

t
мкны
I

Диаметр Вес сетки» каркаса, кг, до
J —  
X  X  
ф  g  
ж *
sksk
«5 S

х  а

Д  """

§ 1  о  -

<й *й
х а

5 10 20
Шаг, мм.г до Г Шаг, мм, Д О ! Шаг, мм, до

100 200 300 400 100 200 300 400 100 200 300 4GC

4 14 1 Л 2,2 2__ 1,8 2,8 2,6 2,2 2,1 3 2,7 2,5 2,2 31
I "68 1-54 1-40 1-26 1-96 1-82 1-54 1-47 2-10 1-89 Г 75 1-54

8 20 2,8 2,5 2.3 2 Л 3,3 3 2,7 2,4 3,5 3,2 2,9 2,6 321-96 1-75 I -6 I 1-47 2-31 2-10 1-89 1-68 2-45 2-24 2-03 1-82
14 40 3,6 3,3 3 2,6 4,3 3,9 3,5 3,1 4,5 4,1 3,7 3,3 332-52 2-31 2-10 1-82 3-01 2-73 2-45 2-17 3-15 2-87 2-59 2-31

а 6 В г д е ж 3 и к л м * 1



Продолжение таблицы- За

Кол-so  Диаметр Вес сетки, каркаса, кг, до
ЛПОДОЛЬ-

X 60ных S 3  з а 40 и более
отеш-
неЯ'

V 2
S«T о  -г:«в а$ К.ода.. .

Шаг, мм,> до f Шаг,. ММ. ло f Шаг, мм, ЛО-g 100 200 300 400 100 200 эоо 400 ' 100 200 эоо 400

4 14 1.4 1.3 I t2 I 1,5 1 ,3 1,2 и 1,6 1,4 1,3 1,2 34
0-98 0-91 0-84 0-90 1-05 0-91 0-84 0-77 I-I2 0-98 0-91 0-84

2 8 20 1.6 1,5 1.3 1,2 1,7 1,6 1,4 1 .3 1,9 1,7 L 5 1,4 35
I —12 1-05 0-91 0-84 I-I9 I-X2 0-98 0-91 1-33 I —19 1-05 0-98

(
14 40 2.1 1.9 1.7 1,6 2 ,2 2 1,8 1.6 2,4 2,1 2 1,7 36ишГО 1-47 1-33 I —19 I-I2 1-54 I 40 1-26 I —12 1-68 1-47 1-40 I-I9

1
4 14 1*5 1.4 1.3 1,1 1.6 1,4 1,3 1.2 1,7 Ь й 1 ,4 ы 37

1-05 0-98 0-91 0-77 I-I2 0-98 0-91 0-84 I—19 I-I2 0-98 0-91
3 8 20 1.7 1.6 1.4 1,3 1,8 1,6 1,5 1.3 2 1,8 1,6 1,5 38

I—19 I-I2 0-98 0-91 1-26 I-I2 1-05 0-91 1-40 1-26 I-I2 1-05
14 40 2.2 2 1.8 1,6 2,4 2,2 2 1.7 М 2,2 L i 2 39

1-54 1-40 1-26 I-I2 1-68 1-54 1-40 I-I9 I -96 1-54 1-4? 1-40

н 0 п Р с т У Ф X Ц ч ш *



Продолжение таблицы За

Кол-во Диаметр Вес сетки, каркаса, кг, до
продолъ- J3---
ньпс g| 
стер»- а - 
ней g|  

ж а

■Д " 
§1  
'ё *«  5:х-а

30 40 60 и более
Шаг, мм«_ДО_ I! Шаг, мм. дс __ ! Шаг,| АС _

100 200 300 400 100 200 300 400 100 200 300 400

4 14 1.6 1*4 1.3 1,2 1.6 1,5 1.4 1.2 1,8 1,6 1.5 1.3 40
I—12 0-98 0-91 0-84 I—12 I-C5 0 98 0-84 1-26 I-I2 1-05 0-91

4 8 20 и 1,7 1.5 1,4 1.9 1,8 1.6 и i i i 1,9 1.7 1.5 41
I 26 I—19 1-05 0-98 1-33 1-26 I-I2 0-98 1-47 1-33 I-I9 1-05

t 14 40 2,4 2,2 1.9 1,7 2.5 2,3 2 1.8 2Т7 2,4 2.2 2 42
t~*

1-68 1-54 1-33 I-I9 1-75 I-6I 1-40 1-26 1-99 1-68 1-54 1-40
ш
1 4 14 L 2 1,5 1.4 1.2 1.8 1.6 1.4 1.3 1,9 1,7 1.6 1.4 43

I-I9 1-05 0-98 0-84 1-26 I-I2 0-98 0-91 1-33 I—19 I—12 0-99
5 3 20 1т9 1,8 1.6 1*4 2 1,8 1.7 1.5 2,2 2 1.8 1,5 44

1-33 1-26 I—12 0-98 1-40 1-26 I -19 1-05 1-54 1~40 1-26 1-05
14 40 2,5 2,3 2.Х 1,5 2.6 2,4 2.2 1.9 3,5 2.6 2.4 2*1 451-75 х —6а. 1-47 I -26 1-82 1-68 1-54 1-33 2-45 I 82 1-66 1-47

н 0 п Р С т у Ф X и ч ш *



Продолжение таблицы За

Кол-во Диаметр Вес сетки, каркаса, кг, до
ПРОДОЛЬ­
НЫХстерве­
ней

■Л XIi s  g ж « Я <? 3S ж * ^ *К в  к в  Л к  а? к
=1 a as в .. ..

30 40 60 1и более
Шаг1 мм, до ’ Шаг, мм. ДО _ 1 Шаг1 «М1ЛО _

100 200 300 400 100 200 300 400 100 200 ЭОО 400

4 14 1,8 1,6 1,4 1,3 1,8 1,7 1,5 I v3 2 1,8 1,6 1,5 46
1-26 I -12 0-98 0-91 1-26 I-X9 1-05 0-91 1-40 1-26 X-I2 1-05

6 8 20 2,2 1,8 1,7 1,5 2,3 1,9 1,8 1,6 2,3 2,1 1,9 1,7 47
1-54 1-26 I-I9 1-05 I-6I 1-33 Х-26 I-I2 I -61 1-47 1-33 I -19

1 14 40 2,6 2,4 2,2 1,9 2,8 2,5 2,3 2__ 2,9 2,7 2,5 2,2 481-1 1-82 1-68 1-54 1-33 1-96 Х-75 I-6I 1-40 2-03 1-89 1-75 1-54
*

4 14 2 Л 1,9 1,8 1,6 2,2 2__ 1*8 1,6 2,4 2,2 2 1,8 491-47 1-33 1-26 I-I2 1-54 1-40 1-26 I-I2 1-68 1-54 1—40 1-26
7 3 20 2,7 2,3 2 1,8 2,6 2^4 2,1 1,9 2,8 2,6 2,3 2,1 50

1-89 I 61 1-40 1-26 1-82 1-68 1-47 1-33 1-96 1-82 I-6I 1-47
14 40 3,2 2,9 2*6 2,4 3,4 3 2,8 2,5 3,7 3,3 3 2,7 51

2-24 2 03 1-82 1-68 2-38 2-10 1-96 I 75 2-59 2-31 2-10 1-89

н о п р с т У Ф X Ц ч ш



Продолжение таблида 3 а

Кол-во Диаметр
продать- ж——:-----
ных

Вес сетки» каркаса, кг, до

стерк- р  §i
S •  О  "

30 40 60 и более
Шаг, _мм, до Шаг, мм? до Шаг, мм, доПОН & ̂  СО 2Сж т 100 200 300 400 100 200 300 400 100 200 300 400

4 14 2.6 2,3 2,1 1,9 2,7 2,4 2,2 2 зл 2,8 2,5 2,2 521-82 I-6X 1-47 1-33 1-89 1-68 1-54 1-40 2-17 1-96 1-75 1-54
В 8 20 3,2 2,7 2,5 2,4 ЗЛ 2,8 2,5 2,2 3,2 2,9 2,6 2,3 532-24 1-89 1-75 1-68 2-17 1-96 1-75 1-54 2-24 2-03 1-82 I-6I

1 14 40 3,9 3,5 3,2 2,8 4,Х 3,7 3,3 3 4,3 3,9 3,5 3,2 54Nи
СЛ

2-73 2-45 2-24 1-96 2-87 2-99 2-31 2-10 3-OI 2-73 2-45 2-24
t

4 14 2,8 2,5 2,3 2 3,3 3 2,7 2,4 3,4 зл 2,8 2,5 551-96 1-75 I-6I 1-40 2-31 2-10 1-89 1-66 2-38 2-17 1-96 1-75
9 а 20 3,5 2,9 2,6 2,4 4Л 3,7 3,3 3 4,4 4 _ 3,6 3,2 562-45 2-03 1-82 1-68 2-87 2-99 2-31 2-10 3-08 2-80 2-52 2-24

14 40 4,2 3.8 3,4 зл 4,9 4,4 4 3,6 5Л 4,6 4,1 3,7 572-94 2-66 2-38 2-17 3-43 3-08 2-80 2-52 3-57 3-22 2-87 2 59

н 0 п Р с т У * к п ч ш Р



Продолжение таблицы За

Кол-во до од оль- -у 
ных 
зтеаг

Диаметр

$ 3  I T "

Вес сетки, каркаса, кг, до
3D 40 60 и более

до Шаг» мм, до illart мм» ДОней <й X aJ Srrf Й ГС Я 100 200 300 400 100 200 300 400 100 200 300 400

4 14 2.9 2,6 2,4 2.1 3.4 3.1 2.8 2.5 3.6 За2 2.9 2.6 58
2-03 1-82 1-68 1-47 2-38 2-17 1-96 1-75 2-52 2-24 2-03 1-82

10 8 20 M 3.1 2.8 L S 4.2 3.8 M 3.1 Ы 3,9 3*5 3.2 59
2-52 2-17 1-96 1-75 2-94 2-66 2-38 2-17 3-01 2-73 2-45 2-24

14 46 4,4 4 3.6 3.2 5.2 4.7 4.2 3.8 5.5 5 4.5 4.1 60
*-*H-t 3-08 2 80 2-52 2-24 3-64 3-29 2-94 2-66 3-85 3—50 3—15 2 - 3 7

<Ts
I 4 14 3 2.8 2.5 2.2 3.6 3.2 2.9 2.6 3.7 3.3 3 2.7 61

2-10 1-96 1-75 1-54 2-52 2-24 2-03 1-82 2-59 2-31 2-10 1—99

II 8 20 3.8 3.2 2.9 2.6 4.5 4.1 3.7 3.3 3.8 4.3 3.9 3.5 62
2-66 2-24 2-03 1-82 3-15 2-87 2-59 2-31 2-66 3-01 2-73 2-45

14 40 4.6 4,1 3.7 3.3 5.4 4.9 4.4 4 5.8 L 2 4.7 4*2 63
3-22 2-87 2-59 2-31 3-78 3-43 3-08 2-80 4-06 3-64 3-29 2-94

H 0 n P c T У Ф X ц ч ш



Продолжение таблицы За

Кол -во Диаметр Вес сетки, каркаса, кг, до
продоль­
ных
стерж­
ней

*а uQ
£9 89Я » Ю »
qj JS ев XТ!В Д В__

30 40 60 и более
Шаг, т , ДО . ! Шаг, мм, до ! Шаг, мм. ДО

100 200 300 400 100 200 300 400 1000 200 300 400
4 14 3,2 2,8 2,6 3,7 3,3 3 2,7 4 3,6 3,2 2,9 _ 64

2-24 1-96 1-82 1-61 2-59 2-31 2-10 1-89 2-80 2-52 2-24 2-03™
12 8 20 3,5 3,3 3 2,7 4,1 3,7 3,3 3 4,3 3,9 3,5 3,2 65

2-45 2-31 2-10 1-89 2-87 2-59 2-31 2-10 3-OI 2-73 2-45 2-24
14 40 4,7 4,3 3,9 3,5 5,6 5 4,5 i t i 5,9 5 ,3 4,8 4,3 66

i
ы

3-29 3 01 2-73 2-45 3-92 3-50 3-15 2-87 4-13 3-71 3-36 3 01

-4
I н о п Р с т У ф X Ц ч ш Ш



Г, На электросварочной машине с подвижным 
верхним электродом

Схема организации рабочего места

1 - стая-кондуктор,
2 - одноточечная машина с подвижным верхним электродом,
3 -  контейнер для продольных стержней,
4 * контейнер для поперечных стержней,
6 -  место сварщика арматурных сеток и каркасов.

Состав работы
Уложить продольные стержни на сток-кондуктор. 

Разметить места расположения поперечных стержней и уложить 
их. Сварить сетки с перемещением верхнего электрода с 
помощью ручного привода. Скять и уложить готовые сетки 
щ жтабедь.

Исполнитель
сварщик арматурных сеток и каркасов 4 разряда..

118 -



К ост времени и расценки на IOO изделий

Таблица 4

о5 сварных точек в одной сетке, шт., до
10 20 30 40 50 60 75 100 125 150 200 250 300 500

I 2 3 4 5 6 2 i§ 9.3 II. 5 13 18_ 23 28 33
0-70 1-40 2 10 2-80 3-50 4-20 5-11 6-51 8-05 9-10 12-60 16-10 19-60 23-10

а 6 В г Д е X 3 И К Л и н о

ф
I



Д. Электродугсш ой сваркой вручную

Состав заботы
Разметить места расположения стержней в шаблоне или кондукторе. Уложить стержни в 

шаблон или кондуктор по разметке* Сварить сетки или каркасы с помощью ручной электродуговой 
сварки* Снять сетки с шаблона и уложить их в штабель*

Исполнители
электросварщик ручной сварки 3 разряда; арматурщик 2  разряда

Нормы времени и расценки на 100 изделий
Таблица 5

Вес
сетки
кг,яо

Количество сварных точек в одной сетке* шт.» до
10 20 30 50 75 100 150 200 300

5 2.3 3 4,4 6,7 8.8 12.6 18 26 34 I
1-38 1-80 2-64 4-02 5-28 7-56 10-80 15-60 20-40

10 2.7 3.6 5,4 8,1 10.8 15.3 22 30 41__ 2
1-62 2-16 3-24 4-86 6-48 9-18 13-20 18-00 24-60

20 3.5 5.1 ? 10___ 15 19 27 36 38L 3
2-10 3-06 4-20 6-00 9-00 11-40 16-20 21-60 30-00
а б в г д е Ж 3 К #



Продолжение таблицы 5

Вес Количество сварных точек в одной сетке» шт*, до
сетки| ■

10 20 30 50 75 100 150 200 300

40 4,6 6.6 8.8 12.6 17 23 33 44 61 4
2-76 3-96 5-28 7-56 10-20 13-80 19-80 26-40 36-60

60 6 _ 7.7 10 16 21 29 41 54 75 5
3-60 4-62 6-00 9-60 12-60 17-40 24-60 32-40 45-00

100 12 17.5 24 32 46 61 84 6
7-20 10-50 14-40 19-20 27-60 36-60 50-40

150 23 30 39 55 71 97 7
13-80 18-00 23-40 33-00 42-60 58-20

200 36 47 66_ 84 ИЗ 8
21-60 28-20 39-60 50-40 67-80

ЭОС 56 78 99 132 9
33-60 46-80 59-40 79-20

400 _ 90 112 149 10
54-00 67-20 89-40

а б в Г д е X 3 И



Продолжение таблицы о

Вес Количество сварных точек в одной сетке, ют., досетки ————- ------—-.—------ ------ -— ————, —— - - - —   ......... - .. - —-—
«г. яо. Ш________20 30 50 75 100 150________200________300

500

600

129 170 п
77-40 102-00

190 J2
1 1 4 - 0 0

П
« б Г Д в X 3 к I

I



Продолжение таблицы 5

Бес Количество сварных точек в одной сетке » и .»  доCvl (Vi! | щ
КГ, до 400 500 600 700 800 1000 1200 1400

5 . . I

10 58 73_ 2
34-80 4ЗД0

20 70 87 103 119 135 156 3
42-00 52-20 61-80 71-40 81-00 93-60

40 83 104 121 140 157 177_ 196 4
49-80 62-40 72-60 84-00 94-20 106-20 118-80

60 102 124 143 164 183 203 226 257 5
61-20 74-40 85-80 98-40 109-80 121-80 135-60 154-20

100 110 133 153 174 192 211 232 263 6
66-00 79-80 91-80 104-40 115-20 126-60 139-20 157-80

150 130 156 177 199 214 235 256 284 7
78-00 93-60 106-20 119-40 128-40 141-00 153-60 170-40

200 150 177 200 222 238 258 280 306 8
90-00 106-20 120-00 133-20 142-80 154-80 168-00 183-60

X Л м н О п Р С *



щюдайжение таблиц 5

Ьес Количество сварных точек в одной сетке, игг., ДО

КГм_ЛО 400 500 600 ТОО аоо 1000 1200 I40Q

аоо 174 202 227 249 263 284 305 330 9
104-40 121-20 136-20 149-40 157-80 170-40 183-00 198-00

400 195_
117-00

225
135-00

249
149-40

272
163-20

284
170-40

Ж

182-40
323
193-80

344
206-40 10

500 220
132-00

252
151-20

276 
165 60

299
179-40

309
185-40

328
196-80

345
207-00

364.
218-40 II

600 245_ 277 301 319 338 345_ 359 375 12
147-00 166-20 180-60 191-40 202-80 207-00 215-40 225-00

к Ж и н о Е Р с *

Примечание, При вязке тосхшх с©ток к каркасов вязальной проволокой
Н.вр. и Расц* умножать на 1,4,



f 2-14. СВАРКА АРМАТУРНЫХ СХЕПНЕЙ НЕПРЕРЫВНОЙ 
НИТКОЙ С ЖЖСЙ ВО ЗАДАННОМУ РАЗМЕРУ

Схема организарт рабочего места

1

гт  а А II

1 * меняна для стыковой электросварки,
2 -  станок для резки,
3 * роликовый стол,
4 -  мерный кондуктор с передвижным упором,
t -  контейнер для стержней,

* место сварщика арматурных сеток я каркасов.

Состав работы
Подать стержня по.рольгангу к месту зачистки. 

Зачистить концы стержней. Подать стержни к сварочному аппа­
рату. Зажать стержни в зажимах и отцентрировать их. Сварить 
стержни методом сопротивления или оплавления. Установить 
упор для резки стержней на заданную длину. Подать стержни 
по рольгангу до упора. Произвести резку по заданному размеру 
и сбросить стержни в контейнер.

Исполнитель
сварщик арматурных сеток и каркасов 4 разряда*
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парт времени и расценки на 1 т сваренных стержней

Длина Диаметр стержней, мм, до
с т е р ж н е й ,  — ............... .................... ...................................................— .................................... .................. ............................... ....................—

** до 12 14 16 18 20 22 25 28 32 36 40
3 6.3 м 1x1 4*8 4.2 4 ы . 3.3 1 _ 2 .5 2.2 х4-41 3 92 3-57 3-36 2-94 2 80 2-59 2-31 2-10 1-75 1-54
6 4.5 4 3 .5 3 2 .7 2.5 2.2 2 1.7 1.4 1.2 23-15 2-80 2-45 2-10 1-89 1-75 1-54 1-40 I-I9 0-98 0-84
9 3.6 3.2 2.8 2.3 2J 1.9 1.7 1.6 1.3 I.I 0.9 з2-52 2-24 1-96 I-6I 1-47 1-33 I-I9 I-I2 0-91 0-77 0-631

►4 12 2,9 2.6 2.2 1.8 1.6 I.S 1.4 1.2 2*21 0.8 0.68 4О? 2-03 1-82 1-54 I 26 I-I2 1-05 0-98 0-84 0-66.5 0-56 0-47,6
1

18 2.5 2.2 1.8 1,4 1.3 1.2 I.I 0.94 0.86 0.7 0.52 g1-75 1-54 1-26 0-98 0-91 0-84 0-77 0-65.8 0-60,2 0-49 0-36,4
24 2.2 2 1.6 1.2 I.I 0.92 0 ,8 8 2*23_ 0.63 0.5 ML 61-54 1-40 I-I2 0-84 0-77 0-64.4 0-61,6 0-51,1 0-44,1 0-35 0-28,7
30 М _ 1.6 1.3 0.96 2*88 0.75 0.7 0.58 0.5 0.4 0.33 71-26 I-I2 0-91 0-67,2 0-61,6 0 -52 ,5  0-49 0-40,6 0-35 0-28 0-23,1

а 6 В Г д е Ж 3 И X Л #
Примечание. При применении ручных эксцентриковых или винтовых зажимов 

с т е р ж н е й  Н.вр. и Расц. умн сжать на 1,06.



РАЗДЁ1 ШВСТОЙ
ИЗГОТОВЛЕНИЕ ШТОТРАНСТВШНЫХ АШАТУНШ 

КАРКАСОВ

Техническая часть

1, Раздел включает кормы времени я расценки на 
сборку м алектродуговую сварку, вязку пространственных 
арматурных каркасов по трем наиболее распространенные 
способен изготовления:

* в кондукторах и на козлах из отдельных сеток, 
стержней, закладных деталей со сваркой вручную;

-  в горизонтальных и вертикальных кондукторах на 
подвесной сварочной машине МТПГ;

-  на кавивочных стендах со сваркой вручную или 
вязкой и на навивочно-сварочнмх машинах.

2. При изготовлении каркасов, за исключением особо 
оговоренных случаев, предусмотрена:

а) разметка мест расположения и установка сеток, 
каркасов, стержней;

б) перекантовка арматурных каркасов;
ш ) окончательная выверка и крепление элементов 

каркаса.
3. Нормы времени и расценки настоящего раздела 

предусматривают:
-  крепление элементов каркаса дуговой сваркой.

При креплении елементов каркаса вязальной проволокой 
Н.вр* и Расц. умножать на 1 ,4;

~ изготовление армокаркасов без установки закладных 
деталей;

-  установку и крепление закладных деталей нормировать 
отдельно по $ 2-38 настоящего сборника.

4, При комбинированном креплении елементов каркаса 
(сваркой и частичной вязкой проволокой) Н.вр» я Расц. 
умножать на 1 ,2.
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Техническая характеристика основных типов сварочных: 
трансформаторов

Кдинк- Тил трансформаторе
Ломэатви т  из-вере-

ник
ТДП-1 Ш -500-80 СГШ-500 ТД-300 ТД-500 ТСД-500 ТСД-1000 ТСД-200С

йэтрвбллшал
МОЩНОСТЬ ива 12 44,5 32 20 32 42 78 180
Предал! регулиро­
вания сварочного 
«ока а 105-180 60-800 145-650 30-385 165-550 200-600 400-1200 800-2200

Первичное напряженке
в 220 220;380 220;380 220;380 220;Э80 220;380 220;380 380

Номинальный коеффи- 
цвент ПВ % 20 60 60 60 60 60 65 50

Габаритные размеры:
470
225
435

3 4

73 753 1010 1100 1382 1382 1382
высота M l

765 666 524 600 818 818 818ам̂ жна мм
980 670 765 845 950 950 950джина

Вес
ми
кг 323 220 180 250 420 510 670



Ттжшчасжт характеристика еварочиых агрегатов воет оттого  
така е кризодсм да алектродвигателк треэсфазного типа

1даш1$£ Ът агрегата
Показатели камере* ———>— —   -  —.■«« ----------------- ---- — .............

нмл Ш-ЗООМ 0С-500 ШО-ЗОО Ш0и500 ШО-800
Двигатель

напряжение в 220/300 220/380 220/380 220/380 220/380
мамтсть КВТ 14 28 14 28 55
число оборотов 

Напряжение генератора
об/шт 1450 1450 1450 1450 1450

та холостом ходу в 65 60*90 47-73 50-86 -
пщ нагрузкой в 30*35 40 30 40 45
т % 60 65 60 55-65 65

Пределы регулирования 
тока ш 80*380 140*600 75-320 125-600 220-800
Вас агрегата кг 570 940 440 780 1040



Техническая характеристика подвесных сварожнх клещей

G вынесшие трансформатором Малогабаритные со
.....  ................. . —-    ..........—  встроенным трансформа-
пневмогидравлические пневматические тором________________

ЮГ-75-1 К1Г-75-3 КГП-1 КХП-2 K-20D1 К-26Ш К-243
Мощность трансформатора» 
ква _ 25 25 «0
Продолжительность включения ПВ, % • . 20 20 10
Наибольиее первичное 
напряжение, вольт - * 65 65 72
Движение электрода осевое радиальное осевое радиальное осевое радиальное осевое
Усилие сжатия электро­
дов, кгс 275 260 300 225 250 300 до т250
Наибольший диаметр свари­
ваемых стержней, ми " 16+16 16+16 16*16 16*10 8*20 10*10 от 10*25 

до 12*32 
90Число сварок в минуту 80 80 120 120 50 50

Давление воздуха а сети,
кгс/см2 - - _ 4-5 4-6 6
Габаритные размерами

длина 433 315 488 365
мирика 120 255 155 296
высота

Вес (беэ кабелей и клан-
390 212 296 285

гов), кг 12.5 12,5 Ю.4 9.8

620 617 870
150 148 235
315 228 315

22 20Ф5 64



Техническая характеристика машины СКЦ-3

Показатели
Единица
измерения СКЦ-2

Производительность в смену н/м 200-250
Диаметр

свариваемого каркаса мм 400-1300
навиваемой проволоки мм до 8
продольных стержней мм до 18

Джина язготавдязмого каркаса ш де 8
Модность аяектродвигаталей хат 6 Д
Число оборотов ялаииайбы в 
минуту мин 5,5 и II
Наг навивки спирали мм 25-140
Модность сварочного 
трансформатора хва ?5
Габаритные размори;

длина мм 9000
ширина мм 2650
высота мм 2100

Вес кг 2500

- Ш



Техническая характеристика каркасн о-сварок ого 
станка C-I53A конструкции Энерготехпрома

Показатели Единица
измерения C-I53A

Производительность катжасов
смену 10-60

Размер каркаса но диагонали мм 140-520
Шаг спирали мм 55-480
Диаметр предельной арматур* мм 12-20
р̂гаметр навиваемой сгровдлоки 

Привод стайка:
ми 6-7

електродвягатели A02-6I-I2/B/6/4 A02-3I-2
редукторм И1Д-250-20-1 

Щ -250-10-6 
НЩ-250-10-2

Тормоз ПСГ-200-П
Сварочный механявм Рошковы* с внут­

ренним оххвжденяем
Сварочкнй трансформатор 1KI2-0 6,81 кВа
Габариты мм 14200x2640x1310
Бее КГ 4000

XS



Организация труда

Норкам* времени к расценками настоящего раздела 
учтена организация работопри которой;

-  элементы каркасов заранее заготовлены и доставлены 
на рабочее место;

- рабочие места оборудованы необходимыми кондукторами*
столаш* источниками питания сварочной дуги, подьемно-транс- 
аоркш оборудованием;

-  рабочие обеспечены необходимым инструментом;
-  вязальная проволока заранее отожжена и нарезана 

на куски*

Регламентированные затраты времени

Виды затрат Время в процентах от 
оперативного

Подготовит еяьная-заключнтедьная 
работа 3,7
Организационно-техническое 
обслуживание рабочего места 2,4
Отдых и личные надобности IX.I

Итого; 1?,2
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ЧАСТЬ ПЕРВАЯ
Изготовление пространственных арматурных каркасов в 
кондукторах и на козлах из отдельных элементов (сеток» 
плоских каркасов» стержней и закладных деталей)

Схема организаври рабочего места

б) поворотный горизонтальный кондуктор-манипулятор
I -каркас поднят» 2 -каркас в нижнем положении» 3 -продольные 
стержни, 4 -хомуты, б -настил на козлах, 6 -подготовка,
7 -вязка каркасов, в -козлы» 9 -готовые каркасы, 10 -рама,
II -зубчатки сектор, 12 -поворотная крестовина» 13 -фиксатор, 
14 -педаль*



§ 2- 16,  « У Н Д А М В Д Н Ш  в л е к и

Состав работы
Уложить арматурные сетки, плоские каркасы и стержни в 

кондуктор по разметке* Произвести сварку пространственного 
каркаса, снять с кондуктора и уложить в штабель.

Исполнители:
електросварщик ручной сварки 4 разряда; арматурщик 4 разряда. 

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Вес каркаса, кг, до
ю 20 30 50 75

Из степеней и i L . 38 35 32 29 I
хомутов 29-40 26-60 24-50 22-40 20-30

_ 32__ 27 25 21 19.5 оиз плоских карка 
сов и стержней * 22-40 18-90 17-50 14-70 13-65

а 6 В Г д W

Продолжение таблицу

Вес каркаса, кг, до
100 150 200 ■ 300 400 600 800

26 22 19.5 17 14 1 2 _ J L P I
18-20 15-40 13-65 11-90 9-80 8-40 8-05

16.5 13.5 12 9 .6 8.2 7.5 2
11-55 9-45 8-40 7-35 6-72 5-74 5-25

е Ж э И X Л м »
Продолжение таблиц

Вес каркаса, кг, до

1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000

II 10.5 10 i iZ - 3.2 8.7 е .з I
7-70 7-35 7-00 6-79 2-24 6-09 6-81

& £ - 6.6 ! _ 5 _ i A 1 _ 2
4-83 4-62 4-20 4-06 3-50 3-36 2-80

н 0 П Р С Т У »
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$2-16. ФУНДАМЕНТНЫЕ ЙЯШ

Состав работы

Уложить арматурные сетки» плоские каркасы и стержни 
в кондуктор по разметке* Произвести сварку пространствен­
ного каркаса, снять с кондуктора я уложить в штабель*

Исполнители:
адектросвардкк ручной сварки 4 разряда; арматурдик 4 разряда.

Нормы времени и расценю? на I т каркасов

Вид сборки Вес каркаса, КГ, до
10 50 100 150 200

Из стержней и 27 26 24 23 22. х
хомутов 18-90 18-20 16-80 16-10 15-40
Из плоских карка-
сов, сеток и 17 16,5 15.5 14.5 11 - 2стержней 11-90 11-55 10-85 10-15 9-80

а б В Г * *

Продолжение

Вес каркаса, кг, до
300 400 1000 2000 3000 4000

21__ • 19 15 14 i L I
14 70 13-30 10-50 9-80 7-70 6-30

13. 12 9.5 2 _ 7 2*5 2
9-10 8-40 6-65 6-30 4-90 3 85

е Ж 3 И к ж i

Примечание» Фундаментные плиты с петлевыми выпусками 
нормировать п о  настоящему параграфу.
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§2-1?. ПЛОСКИЕ ПЛИТЫ И ПАНЕЛИ 
Состав работы

Разметить места расположения и уложить в кондуктор 
сетки, плоские каркасы и стержни. Произвести сварку кар­
каса, снять с хондуктора и уложить в штабель.

Исполнители:
электросварщик ручной сварки 4 разряда; 
арматурщик 4 разрада.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Вид сборки
Вес каркаса, кг, до

5 7.5 ю 15 25
Из стержней и* 
хомутов 2§—

52-50
£§_
45-50

5б_
39-20

48
33-60

42
29-40

I

Из плоских кар­
касов, сеток и 
стержней 31-50

39
27-30

24_
23-80

29
20-30

ZL
17-50

2

а б В Г д »

Продолжение таблицы

Вес каркаса, кг,► ДО
~ 35 45 60 75 90 н о 130

38 33 
26-80 23-10

3 L
21-00

26
18-20

23
16-10

2SL-
14-00

12*5.
12-25

I

12*5 12- 
13-65 11-90 10-50

13.
9-10

12-
8-40

1 L
7-70

м .
6-72

2

а И К Л м »
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Продолжение таблицы

Бес каркаса, кг, до
150 175 200 250 300 350 500
15.5 13.5 12 10.5 9.1 8 6.& j
10-85 9-45 8-40 7-35 6-37 5-60 4-62
8,8 7.8 7.1 6 5—  4а§_ g
6-16 5-46 4-97 4-го 3-85 3-50 3-36

н 0 п Р 0 т у *

Продолжение таблицы

Вес каркаса, КГ, ДО

800 и  со 1500 1900 2300 2700 3100
5.7 5.3 5_ 4.8 4.6 4.4 4.2 j
3-99 3-71 3 50 3 36 3-22 3-08 2-94
4.1 А~ 3.6 3.2 2.8 2.4 2 2
3-08 2-80 2-52 2-24 1-96 I 68 1-40

Ф X ц ч а  ц  в *

Примечание, Сборку арматурных каркасов для армопено- 
батомных панелей и плит нормировать по 
настоящему параграфу.
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$ 2-18. К О Л О Н Н Ы

Состав работы

Разметить места расположения и уложить в кондуктор 
сетки» плоские каркасы и стержни. Дрои&вести сварку кар­
каса» снять с кондуктора и уложить в штабель.

Количество рабочих при длине 
кяокаса, м» до

12 более 12

Арматурщик 5 разряда - X

Арматурщик 4 разряда I I

Электросварщик ручной т 2сварки 4 разряда L

-  189 -



Ьошы шъш*тI ш расценка на I * каркасов

Зщ с б о ю  ________ _____________ Ь«с каркаса, « г , до
50 100 150 200 250 300 400 500 600

Лз сгешнай 1 7 16 15 14.5 13,5 13 II .5 10,5 9 .2 Iк жшаугов И -90 11—20 10-50 10-15 9-45 9-10 8-05 7-35 6-44
11-65 10-92 10-56 9*63 9-46 8-37 7-64 6-70

'Ла акоскях 15 I I .5 9 .4 7 .8 6,3 5 .6 4,6 3,4 2.7 2каркасов ж  
сеток 10-50 8-05 6-58 5-46 4-41 3-92 3-22 2-38 1-89

8-ЭГ? 6-84 5-68 4-59 4-08 3-36 2-48 1-97

а б в Г Д а ж а И »



Продолжение таблицы

Вид сборки Вес каркаса, кг, ДО
ТОО— 300— ЭТО Г О Т О Т200 1400 1БСС гвос — 2000“

Из стержней 8 * 9 8.2 7.8 7*6 7.4 6.7 5.1 5.6 5.3 Iи хомутов 6-23 5-74 5-46 5-32 5-18 4-69 3-57 3-92 3-71
6-48 5-97 5-68 5-53 5-39 4-88 3-71 4-06 3-86

Из плоских 2.2 1.8 1.6 1.4 2каркасов 
и сеток

1

1-54 1-26 I—12 0-96
1-60 1-31 I-I6 1*02

н
S

К Л м н 0 П Р С т ш

I



Продолжение таблицы

Вид сборки
Вас каркаса, кг, ДО

2500 3000 3500 4000 4500 5000 5500 6000

Их старим* 
я хомутов

5__
3-50
3-64

4.8
3-36
3-49

4.4
3-08
3-20

4.2
2- 94
3- 06

3.9
2-73
2-84

3.6
2-52
2-62

М -
2-38
2-48

3.2
2-24
2-33

I

Из плоских 
каркасов я 
сеток - - - - - - - - 2

У Ф X ц ч и ч 3

Примечании: 1* Нормами настоящего параграфа предусмотрено изготовление арматурных
каркасов колонн сплошного и переменного сечения, а также двухветвевнх.

2 . При сборке пространственных каркасов без консолей Н.вр» и Расц. строки 
I и 2 умножать на 0 ,8 .



i  2*19. БАЛКИ И РИГЕЛИ

Состав работы

Разметить места расположения к уложить в кондуктор 
сетки» плоские каркасы и стержни. Произвести сварку кар­
касов, снять с кондуктора и уложить в ятабеяь.

Исполнители
Количество рабочих при 
длине каркаса, м. до

12 более 12

Арматурщик 4 разряда I 2
Электросварщик ручной
сварки 4 разряда I 2

-  148 -



Нормы времен* и расценки на I т каркасов

Вид сборки
Бес каркаса* к г , до

10 30 50 70 100 150 200 250 Э00 350 ' 400

Из стеркней 15*5 15 14.5 14 1 3 .5 13 12.5 12 II 1 0 ,5 10 . Iи хомутов 10-85 10-50 10-15 9-80 9-45 9-10 8 -75 8-40 7-70 7 -35 7 -00

Их плоских И _ 10.5 10 9,8 9.5 8 ,6 8 .2 7 .8 2*3- ?Л 6 .8 2каркасов и 
сеток 7-70 7-35 7-00 6 -86 6 -65 6-02 5-74 5-46 5-II 4-97 4-76

а б В Г Д е X в к к л *



Продолжение таблицы

Вес каркаса, кг, до
«ИД UU UjJJ&JH —

500 т Ш 900 1100 1300 1500 2000 2500 3000 4000
Из стеркней 9 ,6  _ в ,9 8Д 7 Й2 6,5 5,7 5 4,3 3,8 3,4 ЗЛ 1и хомутов 6 ~ ri 5-23 5 -67 5-04 4-55 3-99 3-50 34)1 2-66 2-38 2-17

йж плоских 
каркасов и 6,2 М 5,6 5 4,4 4 3,7 3,4 ЗЛ 2,8 2,5 2
сдаок 4-34 4-66 з-яг 3-50 3-08 2-80 2-59 2-38 2-17 1-96 1-75

т я 0 п Р с т У ф X Ч Ш
О*
8



§ 2-20. Ф Е Р М Ы  
Состав работы

Уложить арматурные сетки, плоские каркасы и стержни 
в кондуктор или форму по разметке. Произвести сварку прост­
ранственного каркаса, снять с кондуктора и уложить в шта­
бель.

Исполнители: 
арматурщик 5 разряда, 
арматурщик 4 разряда, 
электросварщик ручной сварки 4 разряда, 
электросварщик ручной сварки 5 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Наименование Длина ж ** о

работ 6 18 24
Вес каркаса, кг. до

300 500 700 1000 1500 2000
Сборка, электросвар­
ка, установка кар­
каса и напрягаемых 
стержней в форму

- 28
21-14

24 20 
18-12 15-10

16 13 
12-08 9-82

I

Изготовление плос­
ких арматурных кар­
касов ферм из угол­
ка, пластин и арма­
турных стержней

30
22-66

- - - - 2

а б в г д е *
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§ 2-21 Ф Е Р И О П А К Е Т Ы  

Состав работы
Установить плоские каркасы ферм в кондуктор с 

временным креплением. Разметить места расположения, уста­
новить в кондуктор стержни, раскосы, уголки и петли. 
Произвести сварку, снять с кондуктора и уложить в штабель.

Исполнители: 
арматурщик 5 разряда,
электросварщик ручной сварки 4 разряда -  2.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Вес каркаса, кг,, ДО

250 400 600 900 1200 1500 2000 3000

28 21 16 II 6 .8 4.5 Ы ы

20-64 15-48 II -79 8—II 5-01 3 32 2-43 1-70

а б в Г д е Ж 3

14?



§ 2-22. РЕБРИСТЫЕ ШОТЫ

Разметить места расположения и уложить в кондуктор сетки, каркасы и стержни. 
Произвести сварку, снять каркас и уложить в штабель.

Исполнители: 
арматурщик 3 разряда, 
электросварщик ручной сварки 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Вес каркаса, кг, до
оид со орки

20 30 45 60 75 100 150 200 250 300■ 
14

8
 

-

Из плоских 
сеток и 17 14 12 II 10 9.6 8.4 7.2 6.4 5*6 X
стержней II-3 I 9-31 7-98 7-32 6-65 6-38 5-59 4-79 4-26 3-72
Из сеток и 
каркасов 12.5

8-31
10
6-65

9.3
6-19

8.4
5-59

2x2
5-19

7.2
4-79

6.3
4-19

5.4
3-59

4.8
3-19

4.2
2-79

2

а б в г д е ж 3 и к



Продолжение таблицы

Вид сборки ____  Вес каркаса» кг» до
400 500 600 900 1000 1200 1400 1600 1800

Из плоских 4,9 4,2 М М 3.2 3 2,9 2,7 L i Iсеток и 
стержней 3-26 2-79 2-53 2-26 2-13 2-00 1-93 1-80 1-73

Из сеток и
каркасов 3,7 м L 1 2,6 2.4 2.3 2,2 2 1,9 2

2-46 2-13 1-93 1-73 1-60 1-53 1-46 1-33 1-26

ж и н о П Р с т У

«О
»



§ 2-23. АНКШШЁ ПЛИТЫ
Состав работы

Разметить места расположения м уложить в кондуктор сетки, стержни, монтажные петли 
и анкера. Произвести сварку, снять каркас и уложить в штабель.

Исполнителя: 
арматурщик 3 разряда, 
электросварщик ручной сварки 4 разряда.

Нормы времени и распенкин на I т каркасов

L  Вид сворю. _______________________ Вес изделия, кг, до
50 100 150 200 300 500 ТОО 1000

Из стегжней 2*_ 21 19.5 17.5 14.5 10 6,6 4,1_ I
и анкеров 15-96 13-97 12-97 11-64 9-64 6-65 4-39 2-73

Из сеток,анке­
ров и стержней 12.5 II 10 9 7.6 5.5 3.4 1.5 2

Э-31 7-32 6-65 5-99 5-05 3-66 2-26 0-99,в

а б В Г Д е ж 3 *



i  2-24. ДЙИТЫ-СБОйСЧКИ 

Состав работы

Разметить места расположения и уложить в кондуктор 
сетки, каркасы и стержни. Произвести сварку, снять каркас 
и уложить в штабель.

Исполнители: 
арматурщик 3 разряда, 
электросварщик ручной сварки 4 разряда

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Вес каркаса, кг, до
э о 40 50 60 70 80 100

4§_ 38 33 29 25 22 19
29-93 25-27 21-95 19-29 16-63 14-63 12-64

а « В Г д е Ж
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$ 2-2 5 . шкки дощатых сак
Состав работы

Разметить места расположения а уложить в кондуктор сетки, старыми я монтажные петли. 
Произвести сварку, снять каркас и уложить в «табель.

Исполнители: 
арматурщик 3 разряда, 
электросварщик ручной сварки 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркасе»

Вес каркаса, кг, ДО
50 75 100 125 150 175 200 250 300 350

49 43 38 2 L 30 27 24 21 16.5 13,5
32-59 28-60 25-27 22-61 19-95 12-96 13-96 13-97 10-97 8-98

а б В Г* д а X 3 К К
Продолжение таблицы

Вес каркаса, кг. До
400 450 500 550 600 650 ТОО 750 800

II 9 .3 7.9 6.4 5.5 4.8 4.5 4.2 4___
7-32 6-19 5-25 4-26 3-66 3-19 2-99 2-79 2-66

X м н 0 0 Р С т I



i  2-26. СТЕН ОШЕ БЛСКИ ТОННЕЛЕЙ 
Состав работы

Разметить места расположения и уложить в кондуктор сетки» плоские каркасы и стержни. 
Произвести сварку» снять каркас и уложить в штабель.

Исполнители: 
арматурщик 3 разряда 
электросварщик ручной сварки 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Вес каркаса t кг» до
so 100 150 200 300 400 500 700 900

14 13 12 II 9.3 7.7 6.4 5___ 4
9-31 Q-64 7-98 7-32 6-19 5-12 4-26 3-33 2-66

а б в Р д е ж 3 и



f 2-27. тщм&иы к отсосам шор линии ашхрсдарвдч и ш д ш ш  <яат
Состав работы

Разметить места расположения и уложить в кондуктор стержни и сетки. Произвести сборку 
и сварку стойки фундамента. Установить стойку на нижнюю сетку. Собрать к сварить верхнюю 
сетку. Установить и закрепить анкерные б акты. Снять каркас с кондуктора к уложить в штабель.

Исполнители: 
арматуригх 3 разряда, 
электросварщик ручной сварки 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Bav f̂inTfln м Бес каркаса, КГ, ДО
•ИД "

50 75 100 150 200 400 700 1200 1600
Из стержней и 10*5 9 7.8 7.2 6.3 3.7 Ы Iхсмутов 6-98 5-99 5-59 5-19 4-79 4-19 3-19 2-46 2-20
Из сеток и 8.4 7 6.5 5.9 5.3 4.2 3 _ 1.9 1.5 2плоских каркасов 5-59 4-66 4-32 3-92 3-53 2-79 2-00 1-26 1-00

а б В Г д е Ж 3 И 9
Примечания: I* При изготовлении каркаете фундаментов со спаренндаи рабочими стержнями 

Н.вр. и Расц. строки I умножать на 1,75.
2. При изготовлении каркаса стойки фундамента из отдельных стержней с навивкой 

спирали на навив очной машине Й.вр. и Расц. строки I умножать на 0,45.



$ 2-28. РИГЕЛИ К «УНДАМЕНХАМ И (ЯШ Ш  
ОПОР ЛИНИЙ ЭЯтРОПБРВДШ

Состав работы
Разметить места расположения и ударить в кондуктор 

сетки» плоские каркасы и стержни. Произвести сварку* снять 
каркас и улсжить в «табель*

Исполнители: 
арматурщик 3 разряда* 
электросварщик ручной сварки 4 разряда.

Нормы времени и расценки не I т каркасов

Вес каркаса* кг» до
20 30 40 50 70 .... 100 200

2 Л 7___ 6.2 5.5 4.7 Ы 2.7
5-25 4-66 4-12 3-66 3-13 2-39 1-80

а б В Г д е Ж
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к - 2 9 . ш ш ш , д р ж х ш и ,  ш о ш  с ж ш ь н и к о в , ж а т .  т р а в е р ш .

Состав работы
Разметить места расположения а увешать в кондуктор плоские каркасы, стержни, хомуты, 

сшражи. Произвести сварку каркаса, снять с кондуктора к укокать в штабель.
'Аспалтт&т: 

арм&турирга 3 разряда, 
вкектросъщщйж ручно$ сварка 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Вид сборки
Вес каркаса. кг, до

ю 20 30 50 70 100 150 200 1
Из стержней 16 15.5 15 14.5 14 £3*5 13 L2_ Iи хомутов 10-64 10-31 9-98 9-64 9-31 8-98 8-65 7-98
Из сеток 
а стеркней

13*5
8-98

13_
8-65

12.5
8-31

II .5 
7-65

II
7-32

Ш
6-98

9.5
6-32

8.7
5-79

2

Из стержней 12 I I .5 II 10 9 6 7 6 3и готовой 
спирали 7-98 7-65 7-32 6-65 5-99 5-32 4-66 3-99

а б В Г д е ж 3 *



Продолжение таблицы

Вид сборки Вес каркаса, КГ, до
300 400 500 600 ТОО 800 900 1000

Иа стеркне* и 10 9.2 8,4 7.7 7 _ 6,4 5.8 1и ламутов 7-32 6-65 6-12 6- 50 5-12 4-66 4-26 3-86
На стержней 8.4 2.8 7.2 6.6 6.1 5,6 5,2 4.8 2и сеток 5-59 5-19 4-79 4-39 4-06 а-72 3-46 3-19
Из стержне* 5.5 5 1.5 4 3,5 3 2,5 2___ 3и готовой 
спирали 3-66 3-33 2-99 2-66 2-33 2-00 1-66 1-33

* К Л ы К 0 и Р £



5 2-30. С В А Я  
Состав работа

Разметить места расположения я уложить в кондуктор плоские каркасы, стержни, хомута, 
я ж р т  с креплением. Установить и закрепить противоударные сетки. Произвести сборку 
остря  сваи.

Исполнители: 
арматурам* 3 разряда, 
злеитрговарцих руиной сварки 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркаса*

Вес карасе, кг, до
БИЛД

40 70 100 150 200 250 300 350 400

Из стержней, 
хомутов и го­
товой спирали

20
13-30

1§»5
12-30

16
10-64

13.5 
8—9В

II .5 
7-65

9.6
6-38

8___
5-32

7.2
4-79

6.7
4-46

I

Из плоских 16 14_ 2LS II 9,6 7.4 6.1 5.5 5.1 2
каркасов я 
стержней 10-64 9-31 8-31 7-32 6-38 4-92 4-06 3-66 3-39

а б В Г Д е Ж 3 и »



I г*зх. ш  канал св ж  тфкедей

Состав работы
Разметить места располоакения и уложить в кондуктор сетки, плоские каркасы и стержни. 

Произвести сварку, снять с кондуктора и уложить в штабель.
Исполнит ели: 

арматурщик 3 разряда, 
электросварщик ручной сварки 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

• Вид оборки ___________________Вес каркаса, кг, до_
jg _____________ 50 100 150 200 300 500 700
• Из стерсней 26 23 21 19 16,5 13 10_

и хомутов Х7_29 15-30 13-97 12-64 10-97 8-65 6-65
Из стержней 16 14 12.5 11д5 10 7,8 6*1
и сеток JO -6 4  9_31 8-31 7-66 6-65 5-19 4-06

1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000
9.1 8.7 8.5 8.4 6.2 8.1 7.9
6-05 5-78 5-65 5-59 5-45 5-39 5-25
5.5 5.3 5.2 5.1 5 4.9 4.7
3-66 3-53 3-46 3-30 3-33 3-26 3-13

Из сеток и 6.8 5.5 4.5 3,9 3,1 2,4 Z j l

плоских кар- 4_52 ^ - 6 6  2-99 2-59 2-06 1-60 1-40 1-26
Ы JLSL 1»з_ Ы  1_ М
1-13 0-99Э 0-864 0-732 0-665 0-596

а б в Г Д в ж 3 и к л ч н о

I

г

3



§ 2-32. л а т к и
Состав работы

Разметить места расположения и улсисить в кондуктор сетки* стерши и хомуты* 
Произвести сварку, снять с кондуктора и уложить в штабель.

Исполнители: 
арматурщик 3 разряда, 
электросварщик ручной сварки 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Вид сборки Вес каркаса, кг, до
15 30 60 90 150 250 400 550

Из стержней 15 14 13 I I .5 7.7 5,1 3 Л 2.5 Iи хомутов 9-98 9-31 8-65 7-65 5-12 3-39 2-06 1-66
Из стержней II 10 8.9 7.5 3,7 2,2 1.6 2и сеток 7-32 6-65 5-92 4-99 3-66 2-46 1-46 1-20
Из сеток и плос­ 8.8 8___ 7.1 6___ 4.6 3___ 1,75 1,45 3ких каркасов 5-85 5-32 4-72 3-99 3-06 2-00 I-I6 0-96,4

а б в г Д е ж 3 *



§ 2“33. БАЛКСННЫЕ И ЛЕСТНИЧНЫЕ ПЛИТЫ

Состав работы

Разметить места расположения и уложить в кондуктор 
сетки, стержни и хомуты. Произвести сварку, снять с кон- 
щпстора и улоисить в штабель.

Исполнители: 
арматурщик 3 разряда, 
электросварщик ручной сварки 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Вес каркаса, кг, до
15 20 30 40 50 60 70

м _ 38 34 30 27 24 22
29-26 25-27 22-61 19-95 17-96 15-96 14-63

а б В Г д е Ж

-  161 -



$ 2-34. ПЛИТЫ ПОСРЫТИЯ ДРЕНШЫХ КОЛОДЦЕВ 
С о с т а в  заботы

Разметить места расположения и уложить в кондуктор сетки, плоские каркасы, стержни, 
хомуты, кольца. Произвести сварку каркаса, снять с кондуктора и уложить в штабель.

Исполнители: 
арматурщик 3 разряда, 
электросварщик ручной сварки 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Вид сворки ____________________Вес каркаса, кг, до
15 30 40 50 75 100 125 150 200

Из стержней, 32 25 21 17.5 14 9.5 7 4.8 3.4
хомутов и 
колец 21-28 1 6 - 6 3 13-97 11-64 9-31 6-32 4-66 3-19 2-26

Из сеток, хому­
тов, колец и

23
15-30

18
11-97

15
9-98

12*5
8-31

10
6-65

6.9
4-59

4.8
3-19

3.6
2-39

2.5
1-66

стержней



I 2-35 ДИАФРАГМЫ ЖЕСТКОСТИ 
Состав работы

Разметить места расположения и уложить в кондуктор сетки, плоские каркасы и стержни* 
Произвести сварку каркаса, снять с кондуктора и уложить в штабель.

Исполнители: 
арматурщик 4 разряда, 
электросварщик ручной сварки 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т каркасов

Вид сборки Вид Вес каркаса, кг, ДО
каркаса

130 150 170 250 300

Из плоских плоский 22 21 20 I
каркасов, 15-40 14-70 14-00
сеток и 
стершей

плоский,с 
проемом 20

14-00
19.5
13-65

18.5
12-95

- - 2

ребристый _ ш 19 16 3
13-30 11-20

оебшстый,с
проёмом 18 15 4

12-60 10-50
а б В г д №



ЧАСТЬ ВТОРАЯ
и а г о т о а ш ш  ПРОСТРАЙСГВЕННЫГ А Р М А Т У Р Н Ы Х  К А Р К А С О В  

НА ПОДВЕШе й  СВАРОЧНОЙ М А Ш И Н Е  ши М И Ш  И  м т н г

Схема организация рабочего месте

а) с горизонтальным поворотным кондуктором

б) с вертикально* подьемнш кондуктором
& -  подвесной путь, 6 -  место сваж ха арматурных сеток я 
каркасов 4 разряда» 7 -  станина, 8 -  подвесная площадка 
кондуктор, 9 -  консольные краны, 10 -  подвесные сварочные 
мамины.

164 -



§2-36. ИЗГОТОВЛЕНИЕ СЕТСК И ПРОСТРАНСТВЕННЫХ 
АРМАТУРНЫХ КАРКАСОВ НА ПОДВЕСНСЙ 
СВАРОЧНОЙ МАШИНЕ МТПП и МТПГ

Состав работы

Разметить места расположения и уложить в кондуктор 
сетки, плоские каркасы, стержни, монтажное петли* Произвести 
сварку каркаса, снять с кондуктора и уложить в штабель.

Исполнители:
сварщик арматурных сеток и каркасов 4 разряда, 
сварщик арматурных сеток и каркасов 3 разряда.
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Нормы времени if расценки на 100 изделий

Вес изделия, Число сварных точек в изделии. шт, до
К Г ,  Д О  —

10 20 30 40 50 75 100

5 1,8 2 .8 3,9_ 5,2 6.4 8,4 10,5 I
1-20 1-86 2-59 3-46 4-26 5-59 6-98

10 2,7 3 .5 4,8 6,1 8 9,8 12 2
1-80 2-33 3-19 4-06 5-32 6-52 7-98

20 3,4 4 .4 6,1 8 10 14 16 3
2-26 2-93 4-06 5-32 6-65 9-31 10 64

' 40 4,4 5.7 7,5 10 13 18 21 4Н4
$
1 60

2-93 3-79 4-99 6-65 8-65 11-97 13-97
5,5 7.1 9___ 12 16_ 23 26 5
3-66 4-72 5-99 7-98 10-64 15-30 17-29

100 8 10 14 18 26 29 6
5-32 6-65 9-31 И -97 17-29 19-29

150 14 18 22 32 34 7
9-31 11-97 14-63 21-28 22-61

а б в г Д е ж №



Продолжение таблицы

Вес изделий,
кг, до

Число сварных точек в изделии, шт, до

150 200 250 300 350 400 500

5 13.5 17.5 23 I
8-98 И -64 15-30

ю 15 20 25 33 _ 2
9-98 13-30 16-63 21-95

20 19 24 29 37 _ Lu «м> 3
12-64 15-96 19-29 24-61

' 40 26 32 36 44 48 4
§ 17-29 21-28 23-94 29-26 31-92

1 60 34 42 50 58 66 75_ 85 5
22-61 27-93 33-25 38-57 43-89 49-88 56-53

100 47 58 69 80 91 104 117 6
31-26 38-57 45-89 53-20 60-52 69-16 77-81

150 60 74 89 ЮЗ 117 133 150 7
39-90 49-21 59-19 68-50 77-81 88-45 99-75

3 И К Л м н о 3»



ЧАСТЬ ТРЕТЬЯ
ШОГСВЛШЕ ПРОСГРАНСТВЕННЬОС АРМАТУРНЫХ КАРКАСОВ НА 

НАВЙВСМНЫХ й НАШВСдаО-СВАРСЧНЫХ МАШИНАХ

Схема органкзаште рабочего места

а ) на навивочной машине
I -  стеллаж для складирования продольных стержней, 2 -  место 
арматурщика 5 разряда, 3 -  бухт одержат ель, 4 -  привод тяговой 
каретки, 5 -  тяговая каретка, 6 »  машина СКЦ-2, 7 -  склад 
готовых каркасов, 8 -  место арматурщика 4 разряда, 9 -  место 
арматурщика 3 разряда, 10 -  место электросварщика ручной 
сварки 4 разряда.

6} на навнвочно-сварочной маяине
I I- электродвигатель привода вращения пданвайбы, 2 -варматео, 
3 -  сварочное роликовое устройство, 4 -  готовый каркас,
5 -  тянуще© устрой ство, В -  вал, 7 -  место складирования 
продольной арматуры, 8 -  бухт одержат ель, 9 ~ продольная 
арматура, 10 -  планшайба, I I  -  место машиниста навивочных 
машин 4 разряда, 12 -  склад готовых каркасов.

-  168 -



§ 2 - 3 7 .  И З Г О Т О В Л Е Н И Е  П Р О С Т Р А Н С Т В Е Н Н Ы Х  К А Р К А С О В
Н А  С Б О Р С Я Н 0 - Н А З И В О Ч Н Ы Х  М А Ш И Н А Х  Ш Я  С Т С Ж
ш о |  л э п ,  с р у ,  м А З У г а Р о в о д ш ,  с в Е т а л ь н ж с ® ,

Состав работы
Установить стержни в пазы оголовника и натянуть с 

помощью натяжной станции. Разметить места расположения 
и установить монтажные кольца» хомуты, закладные детали, 
стержни, закрепить электродуговой сваркой. Произвести 
навивку спирали на сборочно-навивочной машине. Снять 
каркас и уложить в штабель.

Исполнители
Количество рабочих при 
длине каркаса, м. до

6 18 26

Арматурщик 5 разряда - I I
Арматурщик 4 разряда - I I
Арматурщик 3 разряда I I
Электросварщик ручной 
сварки 4 разряда - I
Электросварщик ручной 
сварки 3 разряда I I

-  169 -



Нормы времени и расценки на I т изделий

Таблица I

Вес каркаса, кг, до
10 20 30 50 100 150 200

18 16 14 12 10.5 9,8 9.1
11-34 10-08 8-82 7-56 6-62 6-17 5-73

- - 9-98 8-56 7-49 6-99 6-49

а б в г д е Ж

Продолжение таблицы I

Вес каркаса, кг, до
300 400 500 600 700 800 900 1000
§,1_ 7 6.1 5.4 4.8 4,4 4 3,7
5-10 4-41 3-84 3-40 3-02 2-77 2-52 2-33
5-78 4-99 4-35 3-85 3-42 а-14 2-85 2-64

а И К д и н о п
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- з а .  ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПРОСТРАНСТВИНЫХ К А Р К А С О В  
НА НАВИВОЧНО-СВАРСННЫХ МАДИНАХ

А. Армокаркасы стоек, опор ЛЭП, ОРУ* мазут«проводов, 
светильников, свай и др.

Состав работы
Подать стержни на стеллаж и установить бухту на бухто- 

держатель* Снять скрутки, выпрямить конец проволоки, заправить 
конец проволоки и стержни в направляющие машины. Произвести 
навивку спирали со сваркой пересечений, произвести крепление 
острия каркаса электросваркой, отрезать конец проволоки, снять 
каркас и уложить в штабель.

Исполнители
машинист навивечных и намоточных машин 4 разряда.

Нормы времени и расценки на I т изделий
Таблица I

Бес каркаса, К Г, до

10 20 30 50 70 100 150 200

9 8.6 8.2 7.4 6.8 6 S.I 4 .3
6-ЭО 6-02 5-74 5-18 4-76 4-20 3-57 3-01

а б В Г д е Ж Э

Продолжение таблицы I

Бес каркаса. кг, до
300 400 500 600 700 800 . 900 1000

3.9 3.6 3.4 3.2 3 2.8 2.6 2*4.
2-73 2-45 2-38 2-24 2-10 1-96 1-82 1-68

Ж К Ж М Я 0 п Р
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В. Армокаркасы труб 
Состав работы

Установить бухту на вертушку с заправкой конца лрово- 
дохи в барабан. Установить план-шайбу в рабочее положение. 
Установить продольные стержни в отверстия план-шайбы.
Навить спираль с одновременной сваркой пересечений при помощи 
сварочной головки. Обрезать концы стержней электродуговой 
сваркой. Снять каркас с барабана. Приварить фиксаторы защит­
ного сдоя и отогнуть концы продольных стержней с другого 
конца каркаса*

Исполнитель
машинист навив очных и намоточных машин 4 разряда .

Нормы времени и расценки на I т изделий
Таблица 2

Вес каркаса. кг, ДО

25 50 75 НО 150 200 250 300 350

1М
9-45

1 2 .
8-40

10. & 
7-35

М
5-88

6.8
4-76

йЛ
3-57

м
2-52

2*6
1-82

1.7
I-I9

м • Ж а И

-  1?2



§2-39. УСТАНОВКА И КРЕПЛЕНИЕ ЗАШДШХ ДЕТАЛЕЙ 
Состав работы

Поднести закладные детали в пределах рабочей зоны. Разметить места установки. Установить 
закладные детали с фиксаорей и креплением.

Исполнитель 
арматурщик 4 разряда

Нормы времени я расценки на I арматурный каркас

Кояичест
эакладны
деталей
каркасе,
ЩТ*„ДО_

ВО Бес закладных деталей в каркас, пгт, До

в 10 20 30 50 75 100 150 200 250 300 350 400

2 0.04 0.08 0Л7 0.27 0.42 0.52 0.9 1.2 1,55 1.85 2.2 2,5 I
0-02.8 0-05,6 0-11,9 0-18,9 0-29,4 0-36,4 0-63 0-84 1-08 1-ЭО 1-54 1-75

5 0.09 0.15 0.22 0.34 0,5 0.67 0.98 1.3 1.65 1.9 2.3 2.6 2
0с06,3 0-10,5 0-15,4 0-23,8 0-35 0-46,9 0-68,6 0-91 I-I6 1-33 I-6I 1-82

10 0.2 0.26 ОдЗа 0.45 0.63 0.78 I .I 1,45 1.75 2.1 2,4 2,8 3
0-14 0-18,2 0-26,6 0-31,5 0-44,1 0-54,6 0-77 1-4)2 1-23 1-47 1-68 1-96

15 0,32 0.38 0,47 0,58 0,77 0.98 1.25 1.6 1.9 2.3 2.6 2,9 4
0-22,4 0-26,6 0-32,9 0-40,6 0-53,9 0-68,6 0-87, 5 I—12 1-33 I-6I 1-82 2-03
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Продолжение таблицы

Количеств 
закладных деталей в 
каркасеt 
ят, до

0 Вес закладных деталей в каркасе до
ю 20 30 50 75 100 150 200 230 300 350 400

20 0.45 0.5 0.58 0.72 0.86 1.05 1.4 1.65 2.1 2.4 2.8 3.2 5
0-31,5 0-35 0-40,6 0-50,4 0-60,2 0-73,5 0-98 I-I6 1-47 1-68 1-96 2-24

30 0.7 0.77 0.83 0.98 1,15 1.35 1.65 2 2.3 2.8 3.1 3.5 6
0-49 0-53,9 0-5§1 0-68,6 0-80,5 0-94,5- I-I6 1-40 I-6I 1-96 2-17 2-45

более 0.95 I I .I 1.25 1.4 1.6 1.9 2.3 2.7 3 3.3 3.8 7
30 0-66,5 0-70 0-77 0-87,5 0-98 I—12 1-33 I-6I 1-89 2-10 2-31 2-66

а б В г Д в Ж 3 И к л м



Приложение I
Коэффициенты

к нормам времени при выполнении арматурных работ в 
зимнее время и перечень районов (областей) по 

температурным зонам

При выполнении арматурных работ в зимнее время на 
открытом воздухе и в неотапливаемом помещении нормы времени 
применяются с коэффициентом по температурным зонам:

Таблица I

Темпера­
турная
зона

Коэффициент к нормам по месяцам
октябрь ноябрь декабрь январь февраль март апрель

I - - - 1,05 1,05 -

П * - 1,06 1,08 1,08 1,05
Ш - 1,06 1,08 1,13 1,13 1,08

1У * 1,08 1,10 1,16 1,16 1,10
У - 1,10 1,12 1,18 1,18 1,12

Л 1,07 1,1? 1,25 1,25 1,25 1,17 1,07
Примечания: I* При выполнении работ в местностях, не

отнесенных к температурнш зонам, а также в высокогорных 
районах, где отрицательная температура воздуха возможна не 
только зимой, но и в другое время года, усредненные поправоч­
ные коэффициенты, приведенные в таблице, не применяются.
Для оплаты труда рабочих в таких местностях и'районах в 
периоды наступления похолодания следует два раза в смену 
(в конце второго и в конце шестого часа работы) производить 
замер температуры на рабочем месте. За объем работ, выпол­
ненных при среднемесячной отрицательной температуре, приме­
нять к нормам времени коэффициенты:

Таблица 2

Температура воздуха на рабочем Коэффициент к норме
месте отрицательная времени

от 0 до 10° 1,10
от 11° до 20° 1,17
от 21° до 30° 1,25
от 31° до 40° 1,35
ниже 40° 1,50

-  175



2. Е тех случаях, когда в отдельные месяцы, 
предусмотренные в таблице I , наблюдаются положительные 
температуры не менее, чем в течение в рабочих дней в 
общей сумме за месяц, усредненные попрал очные коэффициен­
ты, псиведенные в таблице I к нормам времени на работы, 
выполняемые в дни с положительной температурой, не приме­
няются* Если же в месяце, не предусмотренном таблицей I, 
наблюдается отрицательная температура также не менее 8, 
рабочих дней в общей сумме за месяц, то к нормам времени 
на работы, выполненные в эти месяцы и дни с отрицательной 
температурой, применяются поправочные коэффициенты в поряд­
ке и размерах, предусмотренных в пункте I примечания.
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П Е Р Е Ч Е Н Ь

РАЙОНОВ (ОБЛАСТЕЙ) ПО ТЁШ1ЕРАТУРНШ ЗОНАМ 

Первая температурная зона

Андижанская область* Бухарская область (южнее 41-й 
параллели), Дагестанская АССР* Джизакская область* Донец­
кая область (пункты* расположенные на Азоеском побережье), 
Закарпатская область (южнее линии Б.Лепетиха-Маяитолояь- 
Бердянск включительно), Ивано-Франковская область, 
Кабардино-Балкарская АССР, Калининградская область, Каш- 
кад&рьинск&я область, Краснодарский край, Кршская область 
(Керчь, Севастополь и остальная часть области, за исключе­
нием пунктов* расположенных на побережье), Латвийская ССР 
(пункты, расположенные на побережье Балтийского моря и 
Рига), Литовская ССР (западнее линии Мариямполе-Каунас- 
Мажейкяй включительно), Львовская область. Молдавская 
ССР, Наманганская область, Николаевская область, Одесская 
область, Овская область, Самаркандская область, Северо- 
Осетинская АССР, Ставропольский край (южнее линии Ставро- 
поль-Моздок включительно), Сырдарьинская область, Ташкент­
ская область. Тернопольская область, Туркменская ССР 
(севернее 40-й параллели кроме Чарджоуской области), Фер­
ганская область, Херсонская область, Хорезмская область, 
Чарцжоуская область (севернее 38-й параллели), Черновицкая 
область, Чечено-Ингушская АССР*

Вторая температурная зона
Астраханская область, Брестская область, Бухарская 

область (севернее 41-й параллели), Винницкая область, 
Волынская область, Ворошиловоградская область, Гомельская 
область, Гродненская область, Дкамбуяьская область (южнее 
линии Чулак-Тау-Ленинжал исключительно), Днепропетровская 
область, Донецкая область (за исключением пунктов, распо­
ложенных на побережье Азовского моря); Житомирская область,
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Запорожская область (севернее линии Б.Лепетиха-Мелитополь- 
Бердянск исключительно). Калмыцкая АССР, Каракалпатская 
АССР, Киевская область, Киргизская ССР (кроме Ошской об­
ласти), Кировоградская область, Курильские острова Саха­
линской области, Латвийская ССР (кроме Риги и пунктов, 
расположенных на побережье Балтийского моря), Ленинград­
ская область (пункты, расположенные на побережье Финского 
эалива и Ленинград), Литовская ССР (восточнее линииМариям- 
поле-Каунас-Мажейкяй исключительно), Мангдалакская область, 
Минская область, Полтавская область, Ровенская область, 
Ростовская область, Ставропольский край (севернее линии 
Ставропсдь-Моздок включительно), Сумская область, Харьков­
ская область, Хмельницкая область, Черкасская область, 
Черниговская область, Чимкентская область (южнее 44-й парал­
лели), Эстонская ССР.

Третья температурная зона
Актюбинская область (южнее линии Уил-Берчогур исклю­

чительно), Алма-Атинская область. Белгородская область, 
Брянская область, Витебская область, Владимирская область, 
Волгоградская область, Гурьевская область, Дкамбульская 
область (севернее линии Чуяак-Тау-Ленинжол включительно), 
Ивановская область, Калининская область, Калужская область, 
Камчатская область (южнее линии Кихчик-Среднекамчатск-Пу- 
щино исключительно), Карельская АССР, Кзыл-Ордынская область, 
Кострома, Курская область, Ленинградская область (кроме 
Ленинграда и пунктов на побережье Финского эалива), Липецкая 
область, Могилевская область, Московская область,Новогород­
ская область. Орловская область. Приморский край (южнее ли­
нии бухта Нахэдка-Тетюхе исключительно), Псковская область, 
Рязанская область, Саратовская область, Сахалинская область 
(южнее линии Яблочный-Углезаводск исключительно), Смоленская 
область, Тамбовская область, Талды-Курганская область, 
Тульская область. Уральская область (южнее линии Оэинки- 
-Кара-Тюбе исключительно), Чимкентская область (севернее 
44-й параллели), Ярославская область, Воронежская область.
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Четвертая температурная зона
Актюбинская область (севернее линии Уил-Берчогур 

включительно), Архангельская область (за исключением 
районов, вошедших в У и У1 зоны), Башкирская АССР, Воло­
годская область, Горьковская область, Камчатская область 
(южнее линии Белоголовое-Эсоо-Елэвка и севернее линии 
Кихчик-Пущино-Среднехамчатск включительно), Кировская 
область, Кеми АССР (южнее линии Вожгсра-Нижняя Вочь ис­
ключительно), Костромская область (за исключением Костро­
мы), Куйбадерская область, Курганская область, Кустаняй- 
ская область, Марийская АССР, Мордовская АССР, Мурманская 
область, Оренбургская область, Пензенская область, Пермская 
область (юго-западнее линии Керчевский-Березники-Губаха- 
Усьва-Чусовая-Лысьва исключительно), Приморский край 
(севернее линии бухта Находка-Тетюхе включительно), Саха­
линская область (западнее линии Мгачи-Поронайск исключи­
тельно и севернее линии Яблочный-Углезаводск включительно), 
Семипалатинская область (южнее линии Егиндыбулак-Самарское 
исключительно), Татарская АССР, Удмуртская АССР, Ульянов­
ская область, Уральская область (севернее линии Озинки- 
Кара-Тюбе включительно), Хабаровский край (южнее линии 
0блучье-Комсомояьск-на-Амуре4Сариинские исключительно), 
Челябинская область, Чувашская АССР,

Пятая температурная зона
Алтайский край, Амурская область (южнее линии Ерофей- 

Павлович-Неввр-Б&ладек исключительно), Архангельская область 
(западнее 60-го меридиана и восточнее линии Мезень-Вожгоре 
исключительно), Бурятская АССР (юго-западнее линии Сосновка- 
Мухор-Кондуй исключительно), Восточно-Казахстанская область, 
Дхезказганская область, Иркутская область (южнее линии Конд- 
ратьево-Баяндай-Коса исключительно), Камчатская область 
(шнее линии Хайлюля-Аманино и севернее линии Белоголово- 
Эссо-Еловка исключительно), Карагандинская область, Кемеров­
ская область, Кокчетавская область, Коми АССР (западнее 
60 -го меридиана и севернее линии Вожгора-Нижняя Вочь вклю- 
тельно),
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Красноярский край (южнее линии Махсимкин Яр-Додесово- 
Мотыгино-Чунояр исключительно), Новосибирская область, 
Омская область, Павлодарская область, Пермская область 
(северо-восточнее линии Керчевский-Березники-Губаха- 
Усьва-Чусовая-Лысьва включительно), Сахалинская область 
(восточнее линии Мгачи-Лоронайск включительно), Свердлов­
ская область, Северо-Казахстанская область, Семипалатин­
ская область (севернее линии Егинцыбулак-Самарсчое вклю­
чительно), Томская область, Тувинская АССР, Тургайская 
область, Тюменская область (южнее линии Саранпауль-Хан- 
гокурт-Ханты-Мансийск-Таурово-Ларломкины исключительно), 
Хабаровский край (южнее линии Баладек-Усольгин-Маго исклю­
чительно и севернее лиши Облучье-Комсомольск-на-Амуре- 
Мариинское включительно), Целиноградская область, Читинская 
область (южнее линии Мухор-Кондуй-Букачача-Ксеньевка-Амаэар 
исключительно)•

Шестая температурная зона
Амурская область (севернее линии Ерофей Павлович- 

Невер-Бадек включительно), Архангелская область (восточ­
нее 60-го меридиана), Бурятская АССР (северо-восточнее 
линии Сосновка-Мухор-Кондуй включительно). Иркутская об­
ласть (южнее 62-й параллели и севернее линии Кондратьево- 
Братск-Баяндай-Коса включительно), Камчатская область 
(южнее линии Тнмлат-Лесная и севернее линии Хайлюля- 
Аманино включительно), Коми АССР (восточнее 60-го мери­
диана), Красноярский край (севернее линии Максимкин-Яр- 
Подтесово-Мотыгинэ-Чунояр включительно), Тюменская область 
(севернее линии Саранпуаль-Хангокурт-Ханты-Мансийск- 
Таурово-Ларломкины включительно), Хабаровский край (южнее 
60-й пятллели и севернее линии Баладек-Усольгин-14аго 
включительно), Читинская области (севернее линии Мучор- 
Конду -̂Бухачачя-Ксеньевкя-Амазар включительно), Якутская АССР 
(южнее линии Дулга-Кюель-Нюя-Еланское-Чагда включительно).
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